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Philipp, Jak. 


4 SS 


7 22 


7 44 


11 41 


C i.Erdn. 


S 


a 


Sigismund 


4 81 


7 24 


8 49 


Mrg., 


S 


3 


«.Jub. Kr.Brf. 


4 29 


7 26 


10 


12 28 1 




M 


4 


Florian 


4 27 


7 27 


11 14 


1 7 , 


3 8 U. V. 


D 


6 


Ootthard 


4 26 


7 29 


12 29 


1 89 


e. Viertel. 


M 


6 


Dietrich 


4 23 


7 31 


1 44 


2 8 




D 


7 


Gottfried 


4 22 


7 32 


2 68 


2 36 




F 


8 




4 20 


7 34 


4 10 


3 




S 


9 


Hiob 


4 18 


7 36 


5 21 


8 26 




S 


10 


4. Gant Gordian 


4 16 


7 37 


6 31 


3 63 




M 


11 


Mamertus 


4 14 


7 39 


7 87 


4 23 


®2U.Nm. 


D 


12 


Pankratius 


4 18 


7 40 


8 38 


4 67 


VoUmnd. 


M 


13 


Servatius 


4 11 


7 4i 


9 34 


6 86 




D 


14 


Christian 


4 10 


7 44 


10 23 


6 21 




F 


16 


Sophia 


4 8 


7 45 


11 6 


7 11 




S 


16 


Honoratus 


4 6 


7 47 


11 43 


8 6 


C i. Erdf. 


s 


17 


5. Bogate Jobst 


4 6 


7 48 


Mrg. 


9 4 




M 


18 


Liborins 


4 8 


7 60 


12 14 


10 6 




D 


19 


Sara 


4 2 


7 61 


12 41 


11 8 


ff:4U.Nni. 
letztes V. 


M 


20 


Franziska 


4 1 


7 63 


1 6 


12 12 


D 


21 


Himmelfklirt 


4 


7 54 


1 30 


1 19 




F 


22 


Helena 


3 68 


7 66 


1 63 


2 28 




S 


23 


Besiderius 


3 67 


7 57 


2 17 


3 39 




S 


24 


6. Exandl Esth. 


3 65 


7 69 


2 44 


4 62 




M 


26 


Urban 


3 64 


8 


3 16 


6 7 




D 


26 


Eduard 


3 63 


8 1 


3 61 


7 21 


9l2Ü.Mn. 


M 


27 


Beda 


3 61 


8 3 


4 36 


8 30 


Neumnd. 


D 


28 


Wilhelm 


' 3 60 


8 4 


6 80 


9 32 


C i. Krdn. 


F 


29 


Maximilian 


3 49 


8 6 


6 34 


10 24 




S 


30 


Wigand t 


3 48 


8 7 


7 46 


11 7 




s 


31 


H. Pllngftfeit 


3 47 


8 8 


9 


11 43 





Juni 1003. 



9 




Fest-, 












1 


1 


Brinnerungs- u. 
Namenstoge 


Sonnen- 


Mond- 


Jahres- 
seiten, 


1 


für die 










Mond- 


1 


& 


Provinzen 
Brandenbarg u. 


Afg, 


Utg. 


Afg. 


utg. 


phasen 

U. 8. W. 




Sachsen. 


tj'a 


tsa 


DS 


D!j 




M 


1 


Pfingstmontag 


3 iS 


8 9 


10 17 


Mrg. 




D 


2 


Marquard 


3 45 


8 10 


11 83 


12 18 


32U.Nm. 


M 


3 


Onat. Erasm. f 
Ulrike 


3 45 


8 11 


12 47 


12 40 


e. Viertel. 


D 


i 


S 44 


8 12 


2 


l 6 




P 


6 


BonifaciuB t 


3 43 


8 13 


3 11 


1 81 




S 


6 


Benignus f 


3 42 


8 14 


4 20 


1 57 




s 


7 


Trinit. Lucretia 


3 42 


8 15 


5 26 


2 25 




M 


8 


Medardus 


3 41 


8 16 


6 29 


2 57 




D 


9 


Barnim 


3 41 


8 17 


7 27 


3 34 




M 


10 


Onuphrias 


3 40 


8 18 


8 19 


4 16 


(?)4U.Mr. 


D 


11 


Fronl. Barnab. 


3 40 


8 19 


9 4 


5 4 


VoUmnd. 


F 


12 


Glaudina 


3 40 


8 19 


9 43 


5 66 




S 


13 


Tobias 


3 39 


8 20 


10 16 


6 53 


^ i.Erdf. 


S 


U 


1. n. Tr. Mod. 


3 39 


8 21 


10 46 


7 63 




M 


15 


Vitus 


3 39 


8 21 


11 11 


8 65 




D 


16 


Justina 


3 39 


8 22 


11 34 


9 59 




M 


17 


Yolkmar 


3 39 


8 22 


11 57 


11 4 




D 


18 


Panlina 


3 39 


823 


Mrg. 


12 10 


C8U.Vni. 
letites V. 


F 


19 


Gerv. n. Prot. 


3 38 


8 23 


12 20 


1 18 


S 


20 


Baphael 


3 38 


8 28 


12 45 


2 29 




S 


21 


2. n. Tr. Jakob. 


3 39 


8 24 


1 13 


8 42 




M 


22 


Achatins 


3 39 


8 24 


1 45 


4 56 


< Somm.-A. 


D 


23 


Basiliua 


3 39 


8 24 


2 24 


6 8 




M 


24 


Johannes d. T. 


3 39 


8 24 


3 13 


7 14 


1 Neumnd. 


D 


25 


ElogiuB 


3 40 


8 24 


4 13 


8 13 


Ä7U.Vm. 


F 


26 


Jeremias 


3 40 


8 24 


' 5 22 


9 2 


S 


27 


7 Schläfer f 


3 40 


8 24 


1 6 38 


9 42 


1 


S 


28 


3.n.Trln.LeoP. 


3 41 


8 24 


7 67 


10 ir» 




M 


29 


Peter n. Panl 


8 41 


8 24 


' 9 16 


10 46 




D 


30 


Pauli GedÄchtn. 


3 42 


8 24 


10 84 


11 12 


1 



Die Juden feiern ihr "Wochenfest am 1. und 2, Juni. 
Am 22. Juni Sommers-Anfang, längster Tag. 



JaU 1903. 



o 




Fest-, 












1 


Eriimenuigs- u. 
Namenstage 


Sonnen- 


MOHd- 


Jahres. 
Seiten, 


« 


fttr die 


, 






Mond. 




fi 


■Prorinzen 
Brandenburg u. 


Aife. 


Utg. 


Aife. 


Utg. 


Phasen 

U. B. w. 




Sachsen. 


PS 


PS 


PS 


PSd 




M 


1 


Theobald 


3 48 8 24 


11 49 


11 87 


3 10 U.A. 
e. Viertel. 


D 


2 


H«rii Helmi. 


3 43 


8 24 


1 1 


Mrg. 


F 


3 


Cornelius 


3 44 


8 23 


2 11 


12 3 


O i. Brdf. 


S 


4 


Ulrich 


3 45 


8 28 


8 18 


12 81 


S 


5 


4. n. Tr. Anselm. 


3 46 


8 22 


4 22 


1 1 




M 


6 


Jesaias 


3 46 


8 22 


5 21 


1 86 




D 


7 


DemetriuB 


3 47 


8 21 


6 16 


2 15 




M 


8 


Kilian 


3 48 


8 21 


7 3 


8 


Vollmnd. 


D 


9 


GTtillus 


3 49 


8 20 


7 44 


3 51 


® 7 U. A. 
C i. Erdf. 


F 


10 


7 Brüder 


3 60 


8 19 


8 19 


4 46 


S 


11 


Fius 


3 51 


8 18 


8 49 


5 46 


S 


12 


5.n.Trlii.Heinr. 


3 62 


8 18 


9 16 


6 46 




M 


13 


Margareta 


3 63 


8 17 


9 40 


7 49 




D 


U 


Bonaventura 


3 54 


8 16 


10 3 


8 58 




M 


16 


Apostel Theil. 

Walther 


8 66 


8 16 


10 26 


9 68 




D 


16 


3 67 


8 14 


10 49 


11 4 




F 


17 


Alexius 


3 68 


8 13 


11 16 


12 12 


C 8 U. A. 
letztes V. 


S 


18 


Karolina 


3 69 


8 12 


11 44 


1 22 


S 


19 


6. n. Tr. Buth 


4 1 


8 10 


Mrg. 


2 84 




M 


20 


Elias 


4 2 


8 9 


12 19 


3 46 




D 


21 


Daniel 


4 3 


8 8 


1 1 


4 63 




M 


22 


Maria Magdal. 


4 6 


8 7 


1 53 


6 66 




D 


23 


Albertine 


4 6 


8 6 


2 67 


6 49 


Neumnd. 


F 


24 


Christine 


4 7 


8 4 


4 10 


7 86 


• 2U.Nm. 
C i. Erdn. 


ä 


26 


JakobuB 


4 9 


8 8 


6 20 


8 13 


S 


26 


7. n. Tr. Anna 


4 10 


8 1 


6 60 


8 46 




M 


27 


Berthold 


4 12 


8 


8 11 


9 14 




D 


28 


Innocena 


4 13 


7 58 


9 80 


9 41 




M 


29 


Martha 


4 15 


7 57 


10 46 


10 8 




D 


80 


Beatrix 


4 16 


7 65 


11 68 


10 35 


e. Viertel. 


F 81 


Germanus 


4 18 


7 54 

1 


1 8 


11 4 


J8U.Vm. 




_ . 








. 



August 1903. 



1 

gl 




Pest-, 












1 


Erinnerungs- n. 
Namenstage 


Sonnen- 


Mond. 


Jahres- 
aeiten, 


§ 


für die 




1 






Mond. 


1 


fi 


Provinzen 
Brandenburg n. 


Afg. 


Utg. 


Afg. 


Utg. 


Phasen 
u. s. w. 




8achsen. 


_tS]^ 


-^^. 


Pä 


.^A-. 




s 


1 


Petri Kettenfest 


4 19 


7 62 


2 14 


11 88 




8 


a 


8. n. Tr. Port. 


4 21 


7 60 


3 16 


Mrg. 




M 


s 


August 


4 22 


7 48 


4 10 


12 16 




D 


4 


Perpetua 


4 24 


7 47 


6 


12 69 




M 


6 


Dominions 


4 26 


7 46 


6 43 


1 47 




D 


6 


Verkl. Christi 


4 27 


7 43 


6 21 


2 40 


Ci.Brdf. 


P 


7 


Donatus 


4 29 


7 41 


6 63 


3 88 




S 


8 


Ladislaus 


4 30 


7 39 


7 21 


4 89 


(S) 10 U.V. 
Yollmnd. 
















S 


9 


9. B. Tr. Bom. 


4 32 


7 38 


7 46 


6 41 




M 


10 


Laurentins 


4 84 


7 86 


8 10 


6 46 




D 


11 


Titus 


4 85 


7 34 


8 38 


7 60 




M 


12 


Klara 


4 37 


7 82 


8 66 


8 66 




D 


13 


Hildebrandt 


4 39 


7 30 


9 20 


10 2 




P 


U 


Ensebius f 


4 40 


7 28 


9 47 


11 10 




S 


16 


Mar. Himmelf. 


4 42 


7 26 


10 19 


12 10 




S 


16 


10. n. Tr. Isaak 


4 44 


7 24 


10 67 


1 28 


Cau.vm. 

letstes V. 


M 


17 


Bertram 


4 46 


7 22 


10 43 


2 36 


D 


18 


Emilia 


4 47 


7 20 


Mrg. 


8 30 




M 


19 


Sobald 


4 49 


7 18 


12 89 


4 85 




D 


20 


Bernhard 


4 60 


7 16 


1 46 


6 24 




P 


21 


Anastasius 


4 62 


7 13 


3 


6 6 


C i. Erdn. 
• 9 U. A. 


S 


22 


Oswald 


4 64 


7 11 


4 20 


6 41 
















Neumnd. 


8 


23 


11. n. Tr. Zach. 


4 66 


7 


6 41 


7 12 




M 


24 


BartholomiuB 


4 67 


7 7 


7 2 


7 41 




D 


26 


Ludwig 


4 69 


7 6 


8 21 


8 9 




M 


26 


Irenlkus 


& 


7 2 


9 38 


8 87 




D 


27 


Gebhard 


5 2 


7 


10 61 


9 6 




P 


28 


Augustinus 1 


6 4 


6 68 


12 


9 38 




8 


29 


Joh. Enthanpt. 


ö 6 


6 66 


1 4 


10 16 


3 10 U.A. 
e. Viertel. 


8 


SO 


12. n. Tr. Benj. | 


6 7 


6 64 


2 8 


10 67 




M 


81 


Bebokka 


6 9 


6 51 


2 65 


11 43 





Am 2. August Pasten der Juden wegen Zerstörung 
des Tempels. 



September 1903. 



c 




Fest-, 












1 


1 


Erinnernnga- n. 
Namenstage 


Sonnen- 


Mond- 


Jahres, 
selten, 


s 


für die 










Mond- 


1 


s 


Provinzen 
Brandenburg n. 


Affe. 


Utg. 


Affe. 


Utg. 


phasen 
a. s. w. 




Sachsen. 


-pN_ 


^_ 


PJ^ 


0^ 




B 


1 


Aegidius 


5 10 


6 49 


3 41 


Mrg. 




M 


a 


Bahel, Lea 


6 13 


6 47 


4 ao 


13 36 




D 


3 


Mansuetus 


6 14 


6 44 


4 54 


1 31 


C i. Erdf. 


F 


4 


Moses 


6 16 


6 43 


5 34 


3 30 




S 


6 


Nathanael 


6 17 


6 40 


5 60 


3 33 




S 


6 


18. n. Tr. Hagn. 


6 10 


6 38 


6 16 


4 36 




M 


7 


Begina 


6 30 


6 36 


6 38 


6 41 


®lU.Mr. 


D 


8 


Marift Gebart 


ft 33 


6 33 


7 1 


6 47 


VoUmnd. 


M 





Brano 


6 34 


6 31 


7 36 


7 63 




D 


10 


Soathenes 


6 35 


6 38 


7 63 


1 




F 


11 


Gerhard 


5 37 


6 36 


8 33 


10 10 




S 


la 


Ottilie 


5 39 


6 83 


8 67 


11 18 




8 


13 


14. ii.Tr. Christi. 


5 80 


6 31 


9 39 


13 36 




M 


14 


Krenz. Erhöh. 


6 33 


6 19 


10 30 


1 38 


(i;au.Nm. 


D 


15 


Gonstantia 


6 84 


6 16 


11 80 


3 36 




M 


16 


Unat Euph. t 
Lambertns 


6 35 


6 14 


Mrg. 


3 16 


letztes V. 


D 


17 


5 37 


6 13 


13 39 


3 59 


F 


18 


Siegfried t 


5 39 


6 10 


1 64 


4 36 




S 


19 


Januarius f 


5 40 


6 7 


3 13 


5 9 


C i. Erdn. 


S 


ao 


16. n. Tr. Fried. 


6 43 


6 4 


4 83 


6 39 


Nenmnd. 


M 


ai 


Matthins Et. 


5 44 


6 3 


6 63 


6 7 


ÄOU.Vm. 
[Unsb.Sf] 


D 


aa 


Morits 


6 46 


6 


7 11 


36 


M 


33 


Joel 


5 47 


6 67 


8 37 


7 4 




D 


84 


Johann. EmpL 


6 49 


6 66 


9 40 


7 36 


[Hbst-A]. 


F 


as 


Kleophas 


5 60 


6 63 


10 48 


8 13 




S 


ae 


Gyprianus 


6 63 


6 60 


11 61 


8 63 




8 


a? 


16.]i.Tr.K.a.D. 


6 64 


6 48 


13 47 


9 37 




M 


38 


Wenzeslaus 


6 6« 


6 46 


1 36 


10 37 


Sau.Nm. 


D 


ao 


Michaelis 


5 67 


6 43 


2 18 


11 aa 


e. Viertel. 


M 


30 


Hieronymns 


6 69 


6 41 


3 64 


Mrg. 


C LErdf. 



Die Juden feiern den Anfang ihres 6664. Jahres am 23., das zweite 
Neujahrsfest am 83. und Fasten-Gedaljah am 34. September. 

Den 24. September Herbst- Anfang, Tag und Nacht gleich. 

Am 31. September unsichtbare Sonnenfinsternis. 



Oktober 1903. 



a> 


' 


Pest-» 




1 








s 


3 


Erinnerungs- n. 
Namenstage 


Sonnen- 


Mond- 


Jahres- 
zeiten, 


2 


für die 










Mond- 


1 


& 


Provinzen 
Brandenburg a. 


Afg. 


ütg. 


Afg. 


Utg. 


phasen 

U, 8. w. 




Sachsen. 


_pi 


Ua 


tia 


_u_a 




D 


1 


Bemigias 


6 1 


5 38 


8 26 


12 20 




F 


2 


Vollrad 


6 2 


6 36 


8 53 


1 21 




S 


8 


Ewald 


6 4 


6 34 


4 18 


2 24 




s 


4 


17. n. Tr. Franz 
Erntedankfest 


6 6 


5 31 


4 42 


3 29 




M 


6 


Fides 


6 7 


6 29 


5 6 


4 85 


VoUmnd. 


D 


6 


Gharitas 


9 


6 27 


5 29 


6 42 


®4U.Nm. 


M 


7 


Spes 


6 11 


6 24 


6 66 


6 50 


[Sb.Mf.! 


D 


8 


Ephraim 


6 13 


5 22 


6 24 


8 




P 


9 


Dionysius 


6 14 


5 20 


6 68 


9 10 




S 


10 


Amalia 


6 16 


6 17 


7 39 


10 18 




S 


11 


18. n. Tr. Burch. 


6 18 


6 16 


8 27 


11 23 




M 


12 


Ehrenfried 


ti 20 


6 13 


9 23 


12 22 




D 


IS 


Kolomann 


6 21 


6 11 


10 28 


1 13 


ffOU.A. 
letztes V. 


M 


14 


Wilhelmine 


6 28 


5 8 < 


11 89 


1 68 


D 


16 


Hedwig 


6 25 


6 61 


Mrg. 


2 36 




P 


16 


GalluB 


6 27 


5 4 


12 64 


3 8 


Ci.Erdn. 


S 


17 


Plorentin 


6 29 


5 2 


2 12 


8 88 




S 


18 


19.n.Tr.Lnk.E 


I 6 80 


4 69 


3 80 


4 6 




M 


19 


Ptolomäus 


6 82 


4 67 


4 47 


4 33 




D 


20 


Wendelin 


6 84 


4 66 


6 3 


6 1 


«6U.Nm 


M 


21 


Ursula 


6 36 


4 63 


7 18 


5 32 


Neumnd. 


D 


22 


Cordula 


6 38 


4 61 


8 29 


6 6 




F 


23 


Severinus 


6 39 


4 49 


9 35 


6 46 




S 


24 


Salome 


6 41 

j 


4 47 


10 86 


7.28 




s 


26 


20. n.Tr. Adelh. 


6 43 


4 45 


11 28 


8 17 




M 


26 


Amandas 


1 6 46 


4 43 


12 14 


9 11 


e. Viertel. 


D 


27 


Sabina 


6 47 


4 41 


12 63 


10 8 


3 10 U. V. 


M 


28 


Simon, Jada 


49 


4 39 


1 26 


11 8 


[C i.Erdf.] 


D 


29 


Engelhard 


6 60 


4 37 


1 64 


Mrg. 




F 


30 


Hartmann 


6 62 


4 36 


2 20 


12 10 




S 


81 


Wolfgang t 


6 64 


4 33 


2 44 


1 14 





Die Juden feiern ihr Versöhnungsfest am 1.« das Laubhütten- 
fest am 6., das zweite Fest der Laubhütten am 7., das 
Palmenfest am 12., ihr Lanbhtttten-Ende am 18. und die 
Gesetzes fr eude am 14. Oktober. 

Am 6. Oktober sichtbare Mondfinsternis. 



November 1903. 







Fest-, 










t 


a 


SrinneruQgt- n. 
Namenstage 


Sonnen- 


Mond- 


Jahres- 
zeiten, 


s 


5 


far die 


, 






Mond- 


1 


fi 


ProTinsen 
Brandenburg n. 


Afg, 


Utg. 


Atfe. 


Otg. 


phasen 

U. B. W. 




Sachsen. 


DS 


PS 


bS 


tia 




s 


i 


21.ii.Triii.A11.H. 
Befonii.-F68t 


6 66 


4 31 


8 8 


2 19 




M 


2 


Aller Seelen 


6 68 


4 29 


' 3 31 


3 25 




D 


8 


Gottlieb 


7 


4 27 


8 66 


4 88 




M 


4 


Charlotte 


7 2 


4 26 


4 24 


6 43 




D 


6 


Erich 


7 4 


4 23 


1 *ß7 


6 55 


®6U.Vm. 
VoUmnd. 


P 


6 


Leonhard 


7 6 


4 21 


1 6 36 


8 6 


S 


7 


Erdmann 


7 7 


4 20 


, 6 21 


9 14 




S 


8 


28 n.Tr. Glaud. 


7 9 


4 18 


' 7 16 


10 16 




M 





Theodoms 


7 11 


4 16 


' 8 19 


11 12 




D 


10 


Martin P. 


7 13 


4 14 


' 9 29 


11 69 


fi. Erdn. 


M 


11 


Martin Bischof 


7 16 


4 13 


1 10 43 


12 88 




D 


12 


Kunibert 


7 16 


4 11 


11 59 


1 12 


C^U.Mr. 


P 


18 


Engen 


7 18 


4 10 


; Mrg. 


1 42 


letztes V. 


S 


14 


Levinus 


7 20 


4 8 


1 16 


2 9 




s 


16 


28. n. Tr. Leop. 


7 22 


4 7 


' 2 30 


2 36 




M 


16 


Ottomar 


7 24 


4 6 


3 45 


3 2 




D 


17 


Hugo 


7 26 


4 4 


> 4 59 


3 31 




M 


18 


BnsB- n. Bettag 


7 27 


4 2 


i 6 11 


4 3 




D 


19 


Elisabeth 


7 29 


4 1 


7 19 


4 89 


^eu.vm. 


P 


20 


Edmund 


7 31 


4 


1 8 22 


5 20 


Neumnd. 


S 


21 


Maria Opfer 


7 33 


3 58 


9 18 


6 7 




8 


22 


24. n. Tr. Ernest. 
Todtenfeit 


7 34 


3 57 


10 8 


6 69 




M 


23 


Clemens 


7 36 


3 66 


10 60 


7 66 




D 


24 


Lebrecht 


7 88 


8 56 


11 26 


8 64 




M 


26 


Katharina 


7 39 


3 54 


11 66 


9 65 


C i.Erdf. 


D 


26 


Konrad 


7 41 


3 53 


12 23 


10 58 




P 


27 


Lot 


7 48 


3 52 


12 48 


Mrg. 


37U.Vm. 


S 


88 


Günther 


7 44 


3 61 


1 11 


12 2 


e. Viertel. 
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Am 28. Dezember Winters-Anfang, kürzester Tag. 



Von den Finsternissen des Jahres 1903. 

Im Jahre 1908 werden zwei Sonnenfinsternisse 
and zwei Mondfinsternisse stattfinden, von denen 
in unseren Gegenden die beiden Mondfinsternisse 
sichtbar sein werden. 

Die erste Mondfinsternis ereignet sich in der 
Nacht vom 11. zum 12. April und ist nahezu total; 
nur der äusserste nördliche Band bleibt erleuchtet. 
Die Finsternis beginnt am 11. April um 11 Uhr 34 Mi- 
nuten abends und endet um 2 Uhr 62 Minuten 
morgens des 12. April. Sie ist im grössten Teile 
Asiens, auf dem indischen Ozean, in Europa, Afrika, 
auf dem atlantischen Ozean und in Amerika 
sichtbar. 

Die zweite Mondfinsternis ist ebenfalls eine 
partielle, bei der nur ein kleiner Teil, und zwar wenig 
über ein Zehntel des Monddurchmessers nach Süd- 
westen zu, ausserhalb des Schattenkegels der Erde 
bleibt. Sie findet statt am 6. Oktober von 2 Uhr 
40 Minuten bis 5 Uhr 55 Minuten nachmittags. Sie 
wird im westlichen Nordamerika, auf dem grossen 
Ozean, in Australien, Asien, auf dem indischen 
Ozean und im erössten Teile Europas und Afrikas 
zu sehen sein. In unseren Gegenden kann nur das 
Ende der Finsternis gesehen werden, während der 
Mond noch tief am östlichen Horizont steht. 



Sichtbariceit der Planeten. 

Bei den nachstehenden nach Monaten geordne- 
ten Angaben über die Sichtbarkeit der Planeten 
mit unbewaffneten Augen liegen gewisse mittlere 
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Helligkeiten derselben zugrunde, welche die Wahr- 
nehmbarkeit des betreffenden Planeten bei mehr 
oder weniger vorgerückter Dämmerung bedingen. 
Es wird angenommen, dass der Planet Venus (9) 

fesehen werden kann, wenn die Sonne 6 Grad, 
upiter (Sj.) und Merkur (J), wenn sie 10 Grad, 
Saturn (^) und Mars (o^), wenn sie 11 Grad oder 
mehr unter dem Horizont sich befindet. Die so 
gegebenen Grenzen erweitern oder verengem sich 
natürlich, je nachdem der Planet wegen seiner 
Stellung zur Sonne und Erde mehr oder minder 
hell erscheint. 

Unter den Zeitangaben in der nun folgenden 
Tafel der Planeten-Erscheinungen sind Ortezeiten 
zu verstehen. 



Tafel der Planeten-Erscheinungen für 1 903. 

Januar. 

^ ist sichtbar des Abends im Südwesten vom 10. 
bis gegen Ende d. M., zu Anfang der zweiten 
Hälfte d. M. etwa % Stunde. 
9 wird in den ersten Tagen d. M. auf kurze Zeit 
als Abendstern sichtbar; die Dauer der Sicht- 
barkeit wächst bis auf ^1^ Stunden am Ende d. M. 

i/f geht in den späten Abendstunden auf und ist 
bis Tagesanbruch 7^4 bis 8 Stunden lang sichtbar. 

2|. ist anfänglich aVi, zuletzt nur noch ^4 Stunde 
des Abends vor Untergang im Südwesten sichtbar. 

"^ kommt am 21. d. M. in Konjunktion mit der 
Sonne und ist daher den ganzen Monat hindurch 
unsichtbar. 

Februar. 

^ ist unsichtbar. 

9 die Dauer der Sichtbarkeit nimmt weiter zu 

bis zu iVa Stunden am Ende d. M. 
c^ geht immer früher am Abend auf, die Dauer 
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der Sichtbarkeit nimmt daher noch zu bis zu 
9 Stunden am Ende d. M. 

2|. kommt am 19. d. M. in Konjunktion zur Sonne 
und wird daher zu Anfang d. M. ganz un- 
sichtbar. 

■^ bleibt noch unsichtbar. 

März. 

^ bleibt unsichtbar. 

9 geht immer später am Abend unter, so dass die 
Dauer der Sicntbarkeit am Ende d. M. 2^4 Stun- 
den beträgt. 

o^ kommt am 29. d. M. in Opposition mit der Sonne 
und ist daher von Mitte d. M. an . die ganze 
Nacht hindurch sichtbar. 

2\. bleibt noch während des ganzen Monats un- 
sichtbar. 

"^ wird zu Anfang d. M. auf kurze Zeit des Mor- 
gens im Südosten sichtbar, 

April. 

2 ist in dem letzten Viertel d. M. sichtbar des 
Abends im Nordwesten , zuletzt reichlich ^/g 
Stunde. 

9 ist 2^2 bis nahezu 3 Stunden lang als Abend- 
stern sichtbar. 

d^ bleibt auch in diesem Monat noch andauernd 
die ganze Nacht hindurch sichtbar. 

2\. wird gegen Ende d. M. auf kurze Zeit am Mor- 
gen nach seinem Aufgang sichtbar. 

"^ geht in den frühen Morgenstunden auf und ist 
anfangs ^/g, am Ende d. M. ^j^ Stunden vor 
Tagesanbruch sichtbar. 

Mai. 

$ in der ersten Hälfte d. M. wächst die Dauer der 
Sichtbarkeit bis auf nahezu 1 Stunde, um dann 
wieder abzunehmen; im letzten Viertel d. M. 
ist der Planet bereits wieder unsichtbar. 
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$ die Dauer der Sichtbarkeit beginnt laoffsam 
wieder abzunehmen, beträgt aber am Ende a. M. 
nooh nahezu 2^/4 Stunden. 

</» geht im letzten Drittel d. M. bereits vor Tages- 
anbruch unter und kulminiert um die Zeit des 
Sonnenuntergangs, so dass er am Ende d. M. 
nur noch S'/^ Stunden sichtbar ist. 

3\. ist anfänglich nur sehr kurze Zeit des Morgens, 
am Ende d. M. schon nahezu eine Stunde lang 
sichtbar. 

~^ ffeht am Ende d. M. um Mitternacht herum auf, 
die Dauer der Sichtbarkeit wächst bis auf 2 
Stunden. 

Jani. 

5 ist unsichtbar. 

9 ist Mitte d. M. 2, am Ende nur noch P/9 Stun- 
den als Abendstern im Nordwesten sichtbar. 

d^ geht am Ende d. M. schon vor Mitternacht unter 
und ist alsdann nur noch l^s Stunden am west- 
lichen Himmel sichtbar. 

2\. geht im letzten Drittel d. M. bereits vor Mitter- 
nacht auf und ist am Ende d. M. 2^« Stunden 
am östlichen Himmel zu sehen. 

•^ steht im ersten Drittel d. M. bei Sonnenaufgang 
im Meridian, geht jetzt in den späteren Abend- 
stunden auf und wird ge^en Ende d. M. die 
ganze, allerdings kurze Nacht hindurch sichtbar. 

Juli. 

$ bleibt unsichtbar. 

9 erreicht am 10. d. M. die grösste östliche Elon- 
gation zur Sonne, doch vermindert sich die 
Dauer der Sichtbarkeit bis zu */4 bis Vs Stunde 
am Ende d. M. 

c/^ die Dauer der Sichtbarkeit am westlichen Him- 
mel am späten Abend nimmt ab bis auf */4 
Stunden. 

2\. steht Mitte d. M. bei Sonnenaufgang im Meri- 
dian und ist am Ende d. M. 6Va Stunden lang 
sichtbar. 
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"^ kommt am 30. d. 11. in Opposition zur Sonne 
und bleibt daher noch die ganze Nacht hindurch 
sichtbar. 

August, 

^ bleibt unsichtbar. 

9 kommt gegen Mitte d. K, in die Stellung gröss- 
ten Glanzes, wird aber wenige Tage darauf wegen 
ihrer scheinbaren Annäherung an die Sonne un- 
sichtbar. 

c^ ist den ganzen Monat hindurch nur annähernd 
*/4 Stunden des Abends im Südwesten zu sehen. 

3{. ist von der zweiten Woche d. M. an die ganze 
Nacht hindurch 6V2 bis etwa 8 Stunden lang 
sichtbar. 

'^ bleibt noch bis ^egen Mitte d. M. die ganze 
Nacht hindurch sichtbar, in der zweiten Hälfte 
d. M. geht er bereits vor Tagesanbruch unter ; 
die Dauer der Sichtbarkeit beträgt während des 
ganzen Monats etwa 6 bis 6V4 Stunden. 

September. 

^ bleibt unsichtbar. 

9 kommt Mitte d. M. in die untere Konjunktion 
zur Sonne und wird daher erst gegen Ende 
d. M. auf kurze Zeit als Morgenstern sichtbar. 

c/' wegen der immer früher eintretenden Abend- 
dämmerung nimmt die Dauer der Sichtbarkeit 
wieder um einige Minuten zu. 

2\. kommt am 12. d. M. in Opposition zur Sonne 
und kann noch bis in die zweite Hälfte d. M. 
hinein die ganze Nacht hindurch gesehen werden. 

"^ geht schon sehr früh am Morgen, am Ende d. M. 
schon um Mitternacht herum unter, die Dauer 
der Sichtbarkeit nimmt ab bis auf 5^4 Stunden; 
am Anfang dieses Monats zeigt sein Bing die 
grösste Oeffnung in diesem Jahre. 

Oktober. 

5 ist in den letzten zwei Dritteln d. M. sichtbar 
des Morgens im Osten bis zu ^4 Stunden in der 
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Mitte d. H., später nimmt die Dauer der Sicht- 
barkeit wieder ab. 
9 ist anfangs eine, am Ende d. M. 3^2 Stunden 

als Korgensterii sichtbar und kommt am 24. d. M. 

in die Stellung ihres grössten Glanzes. 
(^ die Dauer der Sichtbarkeit nimmt weiter zu bis 

auf nahezu '^/4 Stunden am Ende d. M. 
3\. geht nunmehr vor Tagesanbruch unter, doch 

währt die Dauer der Sichtbarkeit noch O'/^ 

Stunden am Anfang bis 8% Stunden am 

^nde d. M. 
~^ geht nunmehr in den späteren Abendstunden 

unter, die Dauer der Sichtbarkeit nimmt weiter 

ab bis auf 4V4 Stunden. 

November. 

5 wird in den ersten Tagen d. M. wieder un- 
sichtbar. 

9 die Dauer der Sichtbarkeit nimmt zu bis auf 
4 Stunden am Ende d. M. 

c/' das Anwachsen der Sichtbarkeitsdauer hält noch 
an, da der Planet den Zeitpunkt seines tiefsten 
südlichen Standes überschritten hat; die Sicht- 
barkeit dauert am Ende d. M. l^jg bis l'*/4 
Stunden. 

i|. die Dauer der Sichtbarkeit nimmt weiter ab 
bis auf 6'/4 Stunden am Ende d. M. 

"^ ist Mitte d. M. noch 3^4, am Ende etwa 3 Stun^ 
den Yor seinem Untergang im Südwesten zu 
sehen. 

Dezember. 

$ ist in den letzten Tagen d. M. auf kurze Zeit 
des Abends im Südwesten sichtbar. 

9 die Dauer der Sichtbarkeit nimmt langsam 
wieder ab und beträgt am Ende d. M. nur noch 
3V4 Stunden. 

o^ ist während des ganzen Monats noch l'/4 Stun- 
den des Abends im Südwesten zu sehen. 
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2\. geht nunmehr vor Mittemacht unter, so dass 
die Dauer der Sichtbarkeit bei weiterer Ab- 
nahme am Ende d. M. nur noch 5 Stunden 
beträgt. 

"^ steht am Anfang d. M. bereits bei Sonnen- 
untergang im Meridian; die Dauer der Sicht- 
barkeit am südwestlichen Himmel beträgt am 
Ende d. M. nur noch '^U Standen. 



Einleitang in die praktische 
Optik. 

Von Privatdozent Dr. A. Gleichen. 

§ 1. Der Lichtstrahl. 

Wir nehmen in Folgendem an, dass sich das 
Licht von einem Punkte aus geradlinig (inner- 
halb desselben Mediums) nach allen Seiten aus- 
breitet. Diese Annahme ist zulässig bei ungestörter 
Ausbreitung des Lichtes. Zwingen wir aber das 
Licht z. B. durch eine sehr kleine Oeffnung oder 
durch ein aus ganz feinen Strichen bestehendes 
Gitter zu gehen, so lösen sich die geradlinigen 
Lichtstrahlen in ein System eigentümlich gestalteter 
Farbenbilder auf, die man „Beugungsfiguren" nennt. 
Diese letzteren Erscheinungen hängen mit der Natur 
des Lichtes als Wellenbewegung zusammen. Hier- 
nach würde also das Bemühen vergeblich sein, einen 
einzigen Lichtstrahl aus einem grossen Bündel da- 
durch isolieren zu wollen, dass man das Licht durch 
eine ausserordentlich enge Oeffnung gehen lässt. 
Für die praktische Dioptrik, soweit es sich um die 
Konstruktion und die Theorie optischer Instrumente 
handelt, kommen die Beugungserscheinungen in 
erster Linie nicht in Frage, da hier Oefifnungen, 
deren Durchmesser nur einen kleinen Bruchteil eines 
Millimeters bilden, kaum zur Verwendung gelangen. 

Anmerkung: Bei ausserordentlich stark ab- 
geblendeten photographischen Objektiven kann sich 
der Einfiuss der Beugung schon bemerkbar machen, 
ferner ist für die Bilderzeugung im zusammenge- 
setzten Mikroskop nach Abbe^s Entdeckungen die 
Beugung des Lichtes von ausschlaggebender Be- 
deutung. 
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Wenn wir in Folgendem von einem „Licht- 
strahl*' sprechen, so meinen wir streng genommen 
damit eine gerade Linie, welche mit der Richtung 
der Lichtbewegun^ zusammenfällt. Will man sich 
etwas Konkretes darunter denken, so muss man 
sich ein ausserordentlich dünnes Bündel vorstellen, 
das ungestört den Baum durchdringt 

§ 2. Reflexions- und Brechungsgesetz. 

Trifft ein Lichtstrahl eine Fläche eines Körpers, 
so können 3 Fälle eintreten. 

1. Der Lichtstrahl erhellt die Stelle der Fläche, 
auf die er trifft, d. h. er macht sie selbstleuchtend, 
so dass man diese Stelle von allen Seiten aus sehen 
kann. Meist treten hierbei Farben auf. Die meisten 
Körper zeigen ein derartiges Verhalten. (Diffuse 
LichtwirKung.) 

2. Die Fläche wirkt spiegelnd. Man denke sich 
im Punkte A (Fig. 1), wo der Lichtstrahl die Fläche 
trifft, ein Lot AK zu dieser 

Fläche errichtet (das Ein- 
fallslot). Dann wird der 
Lichtstrahl unter dem- 
selben Winkel zu AN in 
Richtung A S zurückge- 
worfen oder reflektiert. 
Dabei liegen die Funkte 
PANS in einer Ebene, 
welche man Einfallsebene 

oder Reflexionsebene 
nennt. 

Es ist also -4:PAN = -4SAN. Ist die spie- 
gelnde Fläche eine Kugel, so fällt das Ein- 
fallslot mit dem Radius zusammen. (Spiegelung 
des Lichtesu) 

3. Der Körper, auf den das Licht fällt, ist 
durchsichtig. In diesem Falle dringt der Lichtstrahl 
in das Innere des Körpers ein und wird dabei von 
seiner Richtung abgelenkt. Solche durchsichtigen 
Körper sind die Gase, die meisten Flüssigkeiten, 
Krystalle und insbesondere das Glas. (Brechung 
des Lichtes.) 

Anmerkung: Der Vorgang der Brechung ist 




gleidiEeitig immer mit dem Vorgänge der Reflexion 
verbunden, in dem an der durchsichtigen Oberfläche 
ein bestimmter Teil des Lichtes reflektiert wird^ ein 
anderer in das Innere eindringt. 

§ 3. Brecfana^ und Digp^rsioiu 

In Fi^. 2 ist ^S' die ebene Orenzflache zweier 
durchsichtiger Körper, z. B. Luft und Glas. P Q sei 
ein einfallender weisser 
Lichtstrahl. Im Punkte 
Qder Grenzfläche zerlegt 
sich der weisse Licht- 
strahl in einen Fächer von 
farbigen Lichtstrahlen, 
wobei jedoch im allge- 
meinen die Farbentone 
kontinuierlich in ein- 
ander übergehen. Die 
Reihenfolge iirt: Rot, 
Orange , Gelb , Grün, 
Blau , Indigo , Violett, 
wobei der rote Strahl 
am wenigsten, der vio- 
lette am meisten abge- 
lenkt erscheint. 

Um die Ablenkung 
eines Lichtstrahls bei der Brechung bestimmen 
zu können, muss man den sogenannten Brechux^- 
exponenten (n) 'des Glases kennen. Da aber, wie 
wir eben sahen, ein weisser Lichtstrahl durch die 
Brechunff in einen Fächer von streng genommen 
unendlich vielen Farbenstrahlen -aufgelöst ivird, von 
denen jeder eine andere Ablenkung erleidet, so 
müsste «an eigentlic/h über eine jede Glassorte 
unendlich viele Angaben von Brechungsexponenten 
haben. In der praktischen Optik begniigt man 
sich aber gewöhnlich mit der Angabe von '5 Farben, 
die entsprechend den Frauöhdfer'schen Linien fol- 
gende Brechungsexponenten haben: 

n - rot 

n^ orange 




Fig. 2. 



TOLjy gelb 
nra grünblau 
Uq violett. 

Bezeichnet man den Winkel, welchen der ein- 
fallende Strahl mit dem Einfallslot bildet mit a, 
den Winkel, den der gebrochene Strahl mit dem 
Einfallslot bildet, mit ß, so ist die Ablenkung durch 
folgendes Gesetz bestimmt. Wenn der Strahl aus 
einem Medium vom ßreohungsexponent n in ein 
solches vom Brechungsexponenten n übergeht, so ist.: 
n sin a = n' sin ß. 

Sind die Grössen n, a und n' bekannt, so berech- 
net sich hieraus der Winkel ß. 

Für die optische Praxis kommen nur die beiden 
Fälle in Betracht: 1. Brechung an einer Ebene 
und 8. Brechung an einer Kugelfläche. An zwei 
Beispielen soll dies näher erläutert werden. 

1. In Fig. 2 bilde der weisse Lichtstrahl den 
Einfallswinkel PQN = « = 42<*; da wir oberhalb 
der Trennui^sebene als Medium die Luft annehmen, 
so ist n == 1 zu setzen. Wir wollen femer jetzt 
den Brechungswinkel ß nur für den gelben Licht- 
strahl Qnrx berechnen und nehmen an, es wäre 

n'rx =1,6 gegeben. Alsdann folgt: 

. , 1 . sin 42« 

sm itf = — sin a = — — - — 

^ n 1,6 

log ein ß = log sin 42» = 9,82661—10 

— log 1,6 = 0,17609 

9,64942 
^ = 26^29,62' 
2. Für das violette Licht ist der Brechungsexponent 
ein wenig grösser; es sei gegeben n = 1,61. . 

Alsdann erhalten wir: 

. ^ sin 42® 

log sin ß = log sin 42 = 9,82661 

— log 1,61 = 0,17898 

9,64653 
.5« 26*18^' 



Der violette Strahl bildet also mit dem gelben 
Strahl einen Winkel von 11,29'. 

Die Erscheinung, dass ein weisser Lichtstrahl 
durch Brechung in Earbenstrahlen zerlegt wird, 
heisst Dispersion. Fängt man den Farbenfacher 
auf einen weissen Schirm auf oder macht ihn auf 
andere Weise sichtbar, so nennt man. das sichtbar 
gemachte Farbenbild ein Spektrum. Je grösser 
der oben angegebene Winkel zwischen dem gelben 
und dem violetten Strahl bei einen fest angenomme- 
nen Winkel a ist, um so grösser ist die Dispersion 
des betreffenden Glases. 

§ 4. Glassorten. 

Unentbehrlich für jeden Optiker ist ein Produk- 
tionsverzeichnis einer grossen Glasschmelzerei. Be- 
sonders zu empfehlen ist das Verzeichnis der Glas- 
schmelzerei von Schott und Gen. in Jena, das im 
Jahre 1886 erschien und in mehreren Ausgaben 
existiert. Insbesondere sei auf die provisorische 
Ausgabe vom Januar 1902 hingewiesen. 

während Anfang des vorigen Jahrhunderts im 
wesentlichen nur zwei für die Optik in Frage 
kommende Gläser existierten, nämlich: 

1) Silikatglas mit verhältnismässig niedrigem 
Brechungsexponenten und schwacher Dispersion 
(sogen. Kronglas). 

2) Bleihaltiges Glas mit höherem Brechungs- 
exponenten und stärkerer Dispersion, weist z. B. der 
Katalog von Schott & Gen. (1893) 76 verschiedene 
Glassorten auf, die sich durch chemische Zusammen- 
setzung und optische Eigenschaften von einander 
unterscheiden. So enthalten die neueren Gläser 
ausser Silicium und Blei: Phosphor, Bor, Barjrum, 
Zink, Kalk. Um den Gebrauch dieses Verzeichnisses 
zu illustrieren, wählen wir das Glas mit der Fabri- 
kationsnummer 0. 60 Kalk-Silikat-Kron aus und 
finden die Angaben: 

njy = 1,6179 

Mittlere Dispersion von bis F 0,00860 = nj, — Uq 
Dispersion von A' bis D 0,00553 == Hj) — n * / 



Dispersion von D bis F 0,00605 = n^ — nj-^ 
„ „ P bis G' 0,00487 = n^ — n^ 

Femer ist die sogenannte relative Dispersion 

1<^ °E"~°C ^ ^n ^ 1 
V np — 1 n -- 1 60,2 

d. h. »^ = 60,2 angegeben, 
und unterhalb der Dispersionsangaben in den ver- 
schiedenen Zonen des Spektrums finden sich kleine 
Zahlen beigedruckt, deren Bedeutung wir später 
kennen lernen werden. 

Statt der in der Physik gebräuchlichen Brßohungs- 
exponenten n * und U/i, sind hier zwei Parbenstrahlen 

angfegeben, die im Spektrum diesen letzteren sehr 
nahe liegen und es sind deshalb die Bezeichnungen 
n A / und Uq' verwandt. Der Grund hierfür ist ein 

rein praktischer, indem sich n * ' nnd Uq./ mit Hilfe 

des Spektrums von glühendem Kalidampf und Wasser- 
stoffgas verhältnismässig leicht bestimmen lassen. 

Die analogen Zahlen für das gewöhnliche Sili- 
katflint (Typus O. 103) sind: 

Brechungsindex für D: 1,6202 

Mittlere Dispersion — F 0,01709 

A' — D 0,01034 

D — F 0,01220 

F — G' 0,01041 

— ^^ = 36.9 

g 5. Linsenformell. 

Ein Glasstück , das auf zwei Seiten von Kugel- 
flächen begrenzt wird, heisst eine Linse, die Ge- 
rade, welche man durch die beiden Mittelpunkte 
legen kann, die optische Achse. Fallen die 
optischen Achsen mehrerer Linsen zusammen, so 
nennt man sie ein centriertes System. Mit der- 
artiffen centrierten Systemen haben wir es in der 
praktischen Optik meist zu thun. In fast allen 
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Fällen der Praxis ist die Dicke der Linsen , ge- 
messen aaf der optischen Achse, nur ein Brachteil 
von den Radien der begrenzenden Kugelflächen. 

Für diesen Fall (gelten folgende Regeln. 

1. Alle Linsen, die in der Mitte dicker sind als 
am Rande, sind Sammellinsen oder Positiv- 




Fig. 3. 

linsen» d. h. sie vereinigen Strahlen, die von einem 
fernen Punkt parallel der optischen Achse etwa von 



OptiuifuAdue. 




Fig. 4. 

links anf sie fallen, in einem auf der rechten Seite 
gelegenen Punkte F', den man den Brennpunkt 
nennt. (Fig. 8 u. 4.) 

2. Alle Linsen, die in der Mitte dünner sind 
als am Rande, zerstreuen parallel auf sie fallendes 




Licht, so dass die Strahlen nach der Brechung 
von einem auf der Objektseite (links) gelegenem 
Punkte F' herzukommen scheinen (Fig. 5 u. 6)' 



Um schnell zu entscheiden, ob eine positive oder 
negative Linse vorliegt, lasse man Licht z. B. von 




Fig. 6. 

einem Fenster einfallen und halte dahinter ein 
Stück weisses Papier. Wird das letztere erhellt, so 
liegt eine positive, wird es beschattet, eine negative 
Linse v«r. Man kann anch aus einer gewissen 
Entfernung, die grösser als die Brennweite der Linse 
sein muBS, durch die Linse hindurohschanen. Sieht 
man dann entfernte Gegenstände aufrecht veHdeinert, 
so hat mao es mit einer n^ativen Linse zu thun. 
Positive Linsen zeig^i in diesem Falle aufrechte 
Bilder. Fig. 8 ist eine sogenannte Bikonvexlinse. 
Bei dieser Linsenform wirken beide Flächen sam- 
melnd, so dass sie die relativ kleinste Brennweite 
und damit die grösste Cfptische Exaft hat. In Fig. 4 
wirkt die erste Fläche (links) sammelnd, die zweite 
(rechts) zerstreuend. Da aber die erstere die stärkte 
Krümmung d. h. den kleineren JEUdius hat, so be- 
stimmt sie den Charakter der Linse. Eine solche 
Linse heisst ein positiver Meniskus. In Pig. 6 wir- 
ken beide Flächen zerstreuend, die Linse ist bikon- 
kav, während Fig. 6 einen negativen Meniskus 
darstellt, indem die zweite sammelnde Fläche die 
starke Zerstreuung der ersteren Fläche zum Teil 
aufhebt. Ist ein Iladius unendlich gross, wodurch 
die Eugelfläche in eine Ebene vbergeht, so heisst 
die Linse plankonvex resp. plankonkav. 

§ 6. Die unendlich dünne Linse« 

Für einen ersten Ueberblick kann man die Dicke 
der Linsen vernaohlästigen and eitiält dadurch 
aMsemrdentikieh einfache Verhältnisfle. 



Die Brennweite feiner unendlich dünnen Linse 
erhält man aus folgender Formel: 

WO n der Brechungsexponent; r^ und r^ die beiden 
Radien der begrenzenden Kugelflächen sind. Dabei 
wird der Radius einer Fläche positiv .gerechnet, 
wenn dieselbe der Richtung des einfallenden Lichtes 
die konvexe Seite zuwendet [ — ^ ( ], dagegen negativ, 
wenn die konkave Seite vom Licht betroffen wird 

Bei Vernachlässigung der Dicke muss man sich 
in den Figuren 8 bis 6 die Funkte S und S' (vor- 
derer und ninterer Linsenscheitel) in einen einzigen 
S vereinigt denken. Dann stellen die Strecken 
S F' die Brennweiten dar. Figur 4 ist gewisser- 
massen Normalfi^nr, indem hier beide Radien r^ 
und r^ positiv sind, während bei der bikonvexen 
Linse (Fig. 8) r« einen negativen Wert hat. 

Streng genommen hat n unendlich viele Werte 
(in der optischen Praxis werden dafür tünf an- 
genommen), so dasB es also eigentlich unendlich 
viele Werte von f giebt, nämlich für jede Farbe 
einen andern; dementsprechend sind auch unend- 
lich viele Brennpunkte vorhanden, die jedoch alle 
einander sehr nahe liegen. Ein Beispiel soll dies 
näher erläutern: Für das Kronglas O. 60 (Jena) 
war oben angegeben 
uj^ = 1,5179 

n j, — n j) « 0,00606 

n« = 1,62896 entsteht durch Addition. 

n j, — nQ = 0,00860 
^ IÖq is= 1,61636 entsteht durch Subtraktion. 

Für die so gefundenen Worte von Up, Uq, n^, 

wollen wir jetzt die Brennweite einer sehr dünnen 
Bikonvexlinse berechnen, deren Radien 10 cm 
und 20 cm Länge haben. Wir haben also in 1) ein- 
zusetzen: Ti s=: 10, rg SS — 80 und erhalten für nrv 
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= 0,5179 
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12,88 






3 . 0,5179 - 





Analog ergiebt sich: 

4 = <^'^^^^ • (i + i) 

{q = 12,94 
und ebenso: 

i = 0,6239 (^ + ^), .iBo: fp = 12,76 

indem wir bei n^ nnd n-n, die fünfte Dezimale als 

ungenau unterdrücken. 

Man sieht hieraus, dass eine derartige Linse 
einen entfernten leuchtenden Punkt sehr unvoll- 
kommen abbildet, indem sie als Bild desselben eine 
E.eihe dicht aneinander gedrängter, farbiger Punkte 
erzeugt; man nennt eine solche Linse unachroma- 
tisch. Dieser Mangel ist bei einer einzelnen Linse 
nicht zu beseitigen, wohl aber bei der Verwendung 
von zweien aus passenden Gläsern. In diesem Falle 
nennt man die Verbindung einen Achromaten. 

§ 7« Konstruktion von Bilderm 

In Fig. 7 sei A P die optische Achse, die sehr 
dünne Linse sei durch die vertikale Gerade R S 
dargestellt mit dem Brennpunkt F'. Ein achsen- 
senkrechtes Objekt A B wird als Bild P Q ab- 
gebildet nach der folgenden Konstruktion: 

Man ziehe durch B eine Achsenparallele, die 
die Linsenebene in R durchstosse und ziehe die 
Gerade B ¥' (I). Dann ziehe man die Gerade B S (II) 
und verlängere sie, bis sie die Verlängerung von 
R F in Q schneidet, fälle dann von Q das Lot 
Q P auf die Achse, so ist P Q das Bild von A B. 

Diese Konstruktion ist von fundamen- 
taler Wichtigkeit für die praktische 
Dioptrik. Wir knüpfen daran folgende Notizen ; 
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1. Unter der hier immer gemachten Yoraus- 
Setzung, dass das Licht von links nach rechts sich 
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Fig. 7. 

hewegt, liegt der Brennpunkt W von positiven 
Linsen recht», von negativen Linsen lin.ks 
vom Scheitel 8. 

2. Die angegebene Konstruktion gilt für posi- 
tive und negative Linsen und für jede Lage des 
Objektes, sie liefert sowohl die Lage als auch die 
Grösse des Bildes. Es wird dem Leser dringend 
empfohlen, für die verschiedensten Fälle diese Kon- 
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Fig. 8. 

struktion selbst auszuführen, da hierauf das Ver- 
ständnis einer sehr grossen Anzahl von Vorgängen 
der praktischen Optik beruht. 

In Fig. 8 ist noch der Fall dargestellt, das« 
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das Objekt AB rechts von der Linse liegt, ein 
Fall, der dem Anfänger besondere Schwierigkeiten 
zu bereiten pflegt. Hier muss man nämlich an- 
nehmen, dass das Objektiven einer ^^anderen links 
stehend gedachten Linse als Bild entworfen ist, 
da ein wirklich vorhandenes Objekt sich immer 
links von der Linse befinden muss. Das Objekt 
A B ist also thatsächlich hier gar nicht vorhanden, 
sondern ehe es entsteht, wird es durch die Linse 
S in P Q umgewandelt. 

In Fig. 8, wo wie immer das Licht als von 
links kommend angenommen wird, ist also A B 
jetzt das Objekt. Die Linse bei S.^ist positiv, da 
ihr Brennpunkt rechts von S sich befindet; die 
Strecke A S stellt wieder die Brennweite dar. Man 
ziehe, genau wie bei der Konstruktion der Figur 7 
von B aus die Achsenparallele B R und von R 
nach F und andererseits von B , nach S. Vom 
Durchschnittspunkt Q fälle man wieder das Lot 
QP auf die Achse, dann ist QP das Bild von A B. 
In dem vorliegenden Falle ist das Bild aufrecht, 
wie das Objekt selbst, während es in der Fig. 7 
umgekehrt erschien. 




Mg. 9. 



In Fig. 9 ist noch die Wirkung einer Ne^ativ- 
linse (in der Mitte dünner als am Rande) darge- 
stellt; A B ist wieder das Objekt, P Q das Bild. 
Die Konstruktion ist ersichtlich der früheren ganz 
analog, nur dass hier der links liegende Brennpunkt 
F zur Konstruktion benutzt wird. 
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Die Betrachtung der Fig. 9 lehrt sofort, dass 
das Bild P Q, gar nicht reell vorhanden ist, sondern 
erst durch die rückwärts verlängerten Strahlen 
.zustande kommt. Derartige Bilder heissen virtuell 
im Gegensatz zu den wirklich vorhandenen oder 
reellen Bildern. Wie man sich durch Ausführung 
der Konstruktion leicht überzeugt, liefert auch eine 
positive Linse virtuelle Bilder m dem Falle, dass 
das Objekt sich innerhalb der objektseitigen Brenn- 
weite befindet. 

§ 8. Berechnung yon Lage und Grösse 
der Bilder. 

Ausser durch Konstruktion kann man auch durch 
algebraische Rechnung sich Kenntnis von der Lage 
und Grösse eines gegebenen Objektes verschafien. 
Bezeichnet man nämlich in Fig. 7 A S d. h. die 
Objektentfernung mit a, die Strecke P S mit b, 
ferner die Objektgrösse A B mit y und die Bild- 
grösse P Q, mit y', so hat man, wenn f die Brenn- 
weite P S bedeutet, die beiden Gleichungen 

1 + 1 = 1 

a ^ b f 

und -^ = — 
y a 

woraus sich ergiebt: 



a — f 
b.y 



a 

Sei z. B. für eine positive Linse f = 10 cm und 
nehmen wir die Bildentfernung a = 30 cm an, so 

Ist ferner die Objektgrösse y = 2 cm gegeben, 

so wird y = — ^T — = 1 cm. 

Als zweites Beispiel denken wir das Objekt bis 
auf 12 cm an die Linse herangerückt. Dann ist 



, 12.10 ß^ , , 60.9 -^ 

b = — - — = 60 cm und y = — r^— = 10 cm. 

In letzterem Falle tritt also das Bild j weit zurück , 
und erscheint stark vergrössert. 

Sei drittens noch a = 4 cm, wo also jetzt das 
Objekt sich innerhalb der objektseitigen Brenn- 
weite befindet, so ist 

4 . 10 40 20 , , 20 . 2 

= ö"' ^^^ negative "Wert von b sagt aus, dass 

o 

das Bild in diesem Falle links von der Linse um 
e'/a cm entfernt liegt und der negative Wert von y' 
deutet darauf hin , dass das Bild die umgekehrte 
Lage hat wie im Falle der Fig. 7. 

Setzt man für f einen negativen Wert, so be- 
deutet dies, dass eine negative Linse vorliegt, deren 
Brennpunkt also links von S sich befindet. Unter 
genauer Beachtung der Vorzeichen leistet also die 
flechnung dasselbe wie die Konstruktion. 

§ 9« Linsen, die sich in einem se^ebenen Ab- 
stände von einander befinden« 

Sind zwei Linsen in einem segebenen Abstände 
vorhanden, so verschafft uns cue zweimalige An- 
wendung der Grundkonstruktion eine volle Ueber- 
sioht über die Lage und Grösse des definitiven 
Bildes. Wegen der grossen praktischen Wichtigkeit 
einer solchen Kombination führen wir diese hier 
im einzelnen aus. 

In Fig. 10 sind bei S und S' zwei dünne positive 
Linsen oentriert, deren bildseitige Brennpunkte 
F und Fl sind, so dass also die Brennweiten durch 
SF und 8' Fl dargestellt sind. Zunächst ist das 
Bild PQ des Objektes AB genau nach dem Vor- 
gänge von Fig. 7 konstruiert, wobei man so ver- 
fuhr, als ob die Linse S' noch gar nicht vorhanden 
wäre. Ferner wird dann das Bild PQ wie das zur 
zweiten Linse gehörige Objekt betrachtet und von 
ihm ein neues Bild konstruiert. In Bezug auf die 
zweite Linie S' hat diesmal das Objekt PQ die 

8 
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Lage wie das Objekt in Fig. 8. Zur besseren 
Orientierung sind die Punkte der zweiten Kon- 
struktion von den entsprechenden Punkten der 
ersten Konstruktion durch einen unten angefügten 
Index 1 unterschieden. Das definitive Bild PiQi 




Fig. 10. 

liegt in unserem Falle umgekehrt und der Linsen- 
kombination näher als das erste Bild PQ. Auch 
hier empfehlen wir dem Leser für verschiedene 
positive und negative Linsen und verschiedenen 
Lagen des Objektes diese Konstruktion durchzu- 
führen, da sie als Schlüssel des Verständnisses für 
eine ausserordentlich grosse Anzahl dioptrischer 
Vorgänge dienen kann und von uns nocn häufig 
benutzt werden wird. 

So sei z. B. darauf hingewiesen, dass aus dieser 
Konstruktion sofort die eigentümliche Wirkung des 
sogenannten Teleobjektivs folgt, einer Linsenkom- 
bination, die vor etwa einem Dutzend Jahren als 
eine überraschende, neue Erfindung bekannt gemacht 
wurde. Allerdings hat sich später herausgestellt, 
dass schon vor vielen Jahren mehrere Optiker auf 
diese Erscheinung aufmerksam geworden waren. 
Man kann so^r behaupten, dass auf die Kon- 
struktion des Bildes durch zwei getrennte dünne 
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Linaen die erste Uebersicht über die Theorie fast 
aller dioptriscben Instrumente gegründet werden 
kann« 

§ 10. Achromate« 

Stehen die beiden Linsen S und S' so nahe 
neben einander, dass man ihre Entfernung von ein- 
ander vernachlässigen kann, dass sie also gewisser- 
massen eine einzi^^e dünne Linse darstellen, so kann 
man die Brennweite F der Kombination leicht aus 
den Brennweiten f und fi der beiden Einzellinsen 
berechnen. Man hat nämlich: 

Sei z. B. fi = 10, f. = 15, 80 wird i^ = 1 + 1 

also: P => 6. In einem andern Falle sei f = 10 

und fi = — 15,' dann ist: -öt = tä — n *''<> 

r 10 15 

F = 30. 

In dem letzteren Falle ist eine positive Linse 
von der Brennweite 10 cm mit einer schwächeren 
negativen verbunden, wodurch die Brennweite der 
Kombination vergrössert ist. Derartige Verbin- 
dungen sind in der Optik besonders häufig, indem 
durch sie die Aufhebung der störenden Dispersion 
erreicht wird; in diesem Falle bezeichnet man die 
Doppellinse als „ A c h r o m a t". Häufig sind auch die 
einander zugewandten Flächen miteinander ver- 
kittet, wobei vorausgesetzt ist, dass ihre ßadien 
gleich sind. 

Dünne Linsen, die einander so nahe sind, dass 
man ihre Entfernunff vernachlässigen kann, nennt 
man auch „im Kontakt befindlich". Für ein solches 
System von 2 Linsen heisst die Bedingung der 
Achromasie. 

f = _i:ioder:f. = -:!:5-f. 
°D - ^ 

wo: V = ist. Diese v Werte sind, wie 

"F-»C 

8* 
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wir sclion erwähnten, in den Produktionsverzeich- 
nissen der Glasschmelzereien für jede G-lassorte an- 
gegeben. Nach der obigen Gleichung ist es ein 
Leichtes aas Gläsern einen A Chromaten zu berechnen, 
wie folgendes Beispiel lehrt. 

Wählen wir als positiven Bestandteil eine Linse 
von fi = 10 cm Brennweite aus dem Kron-Glase 
0. 60, für das v^ = 60,3 ist, und verbinden sie mit 
einer neg^ativen Linse aus Silikat -Flint von Typus 
0. 103 mit einem ^2 = 36,9, dann können wir sofort 
die Brennweite fi dieser letzteren Linse bestimmen. 
Es ist 

'.--Sl'»— ••■«• 

Um eine achromatische Linse zu erhalten, muss 
man also mit einer Kronlinse (0. 60) von der Brenn- 
weite 10, eine negative Flintlinse (0. 103) von der 
Brennweite 16,6 verbinden. Wir können nun auch 
sofort die Brennweite F der Doppellinse (des Achro- 

maten) angeben; denn es war: ^=j- = -^ — | — ^ 

iJ ii lg 

d.h.indemjetzigenFalle-|^ = _^ _ _|_ = ^ 

oder: F = ^ = 25,1. 

In unserem vorliegenden Falle belangten wir 
zu einer Brennweite = 25,1; im Falle der Praxis 
wird man aber einen Achromaten von vorge- 
schriebener Brennweite haben wollen ; dies bewirkt 
man nun nach der folgenden Regel: 

Wenn man die Einzelbrenn weiten eines zusammen- 
gesetzten Systems (oder auch die sämtlichen Radien) 
durch die Gesamtbrennweite F dividiert, so erhält 
man die Angaben für die Brennweite l. 

Dividieren wir also z. B. unsere Einzelbrenn- 
weiten fi und f« durch F, so wird: 
10 : 25,1 = 0,398 
— 16,6 : 25,1 = — 0,661 
Zwei Linsen mit den Brennweiten 10 : 25,1 = 0,398 
und — 16,6 : 25,1 = — 0,661 liefern also einen 
Achromaten von der Brennweite 1, worunter man 
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sich Im, 1 cm, l Zoll oder irgend eine beliebige 
EiDheii vorstellen kann. Von dieser Einheit aus 
kann man noin zu jeder beliebigen Brennweite über- 
gehen, indem man die auf diese Weise gewonnenen 
Einzelbrennweiten mit der gewünschten Gesamt- 
brennweite multipliziert. Wünscht man für F den 
Wert 100 z. B. zu haben, so ergiebt sich 

fi = 39,8; f« = — 66,1. 
Hierbei müssen wir besonders beachten, dass die 
Achromasie nur durch die Brennweiten bestimmt 
ist, während wir von den Radien unseres Systems 
überhaupt noch nicht gesprochen haben. In der 
That kann nun eine Linse von vorgeschriebener 
Brennweite auf unendlich mannigfaltige Weise her- 
gestellt werden. Eine positive Linse kann z. B. 
bikonvex oder meniskenförmig sein. In der Formel 

sind nämlich f^ und n^ d. h. Brennweite und Glas- 
sorte bestimmt; man kann demnach dem einen der 
beiden Radien z. B. ri einen ganz beliebigen Wert 
geben und dann aus der letzten Gleichung die 
Grösse r2 berechnen. Ganz analog kann man mit 
dem negativen Bestandteil verfahren, indem man 
den einen Radius beliebig annimnt, ist der andere 
bestimmt. Man kann also bei einem Achromaten 
aus 2 Linsen, wie wir jetzt wissen, über 2 der vier 
Radien ganz beliebig verfügen ; erst dann sind alle 
Radien bestimmt. Häufig trifft man die Verfügung 
so, dass man die erste positive Linse gleichseitig 
bikonvex annimmt, zu welchen Zweck man in der 
letzten Gleichung rg = — ri zu setzen hat. Man 
erhält: 

-^ = (ni - 1) -^ oder: r^ = 2 f^ (n — 1), 

wodurch die positive Linse vollständig bestimmt 
ist. Die Negativlinse ist jedoch hierdurch noch 
keineswegs bestimmt ; in ihr kann man immer noch 
einen der beiden Radien beliebig annehmen; man 
kann z. B. die Bedingung aufstellen, dass die Lin- 
sen mit einander verkittbar sind, d. h. dass die 
mittleren Flächen gleiche Krümmung haben. 



Das eben geschilderte Verhalten der Achromat- 
bes tandteile ist von fundamentaler Bedeutung für 
die praktische Dioptrik. Denn man verlangt von 
einem Linsensystem noch mehr, als dass es achro- 
matisch ist, nämlich in erster Linie, dass es auch 
sphärisch korrigiert sei. Um diesen und noch 
anderen Bedürfnissen zu genügen, dienen die beiden 
Badien, welche man beim Achromaten noch zur 
Verfügung hat. 

8 11. Sekundäres Spektrum. 

Achromate, wie wir sie eben betrachtet haben, 
bringen den Brennpunkt der Farbe C und der 
Farbe F sehr nahe mit dem Brennpunkt der Farbe 
D zusammen, so dass einem weissen entfernten 
Bildpunkt auch nahezu ein einziger weisser Brenn- 
punkt entspricht. Da aber, wie wir schon be- 
merkten , das weisse Licht streng genommen un- 
endlich viele Farbennüancen enthält, so wird immer 
noch ein Farbenrest im Bildpunkt übrig bleiben, 
den man als sekundäres Spektrum bezeichnet. 
Aber auch diesen Farbenrest können wir mit Er- 
folg bekämpfen. Dazu dienen die kleinen Zahlen 
in dem Produktions Verzeichnis von Schott und 
Gen., welche in den Rubriken für die partiellen 
Dispersionen sich unterhalb der eigentlichen Zahlen- 
angaben befinden. 

Für Krön 0. 60 hat man : 

A' bis D D bis F F bis ö' 
FürFlint 0,643 0,703 0,666 

0. 103 0,605 0,714 0,609. 

Vergleicht man diese beiden Reihen für Krön und 
Flint, so sieht man, dass die Zahlen für Flint nach 
der violetten Seite des Spektrums hin grösser wer- 
den als für Krön. Daraus erkennt man, dass bei 
einem Achromaten aus den genannten beiden Glas- 
sorten ein gewisser Betrag von Farbe zurückbleibt. 
Wären die beiden Reihen für Krön und Flint ge- 
nau gleich, so würden alle Farben des Kronglases 
durch die ähnliche aber in umgekehrtem Sinne 
wirksame Dispersion der negativen Flintlinse auf- 
gehoben werden und das sekundäre Spektrum wäre 



yerniohtet. Es giebt nan in der That Glassorten, 
welche dem eben ausgesprochenen Wunsche in 
höherem Masse genügen als die hier verwendeten. 
Für die beiden Gläser O. 226 und S. 36 z. £. 
sind die beiden Reihen: 

A' bis D D bis P F bis G' 
Krön O. 225 0,658 0,698 0,552 

Flint S. 35 0,656 0,702 0,563 

Hier ist die Uebereinstimmung der beiden Zahlen- 
reihen schon eine ausserordentlich grosse. Andere 
solcher Paare sind nach dem Katalog von Schott 
& Gen. 

S. 40 und S. 36 

S. 30 und S. 8 

0. 60 und 0. 164. 

§ 12. Angabe der Konstruktionsdaten. 

In der optischen Praxis kommt es sehr häufig 
vor, dass die Konstruktionsdaten eines optischen 
Systems angegeben werden sollen; es ist zu em- 
pfehlen sich dabei einer bestimmten Ausdrucks- 
weise zu bedienen, die eine Figur überflüssig macht 
und doch einen schnellen Ueberblick gewährt. 
Wir wählen als Beispiel ein bekanntes, weitver- 
breitetes photographisches Objektiv, den Universal- 
aplanaten von Stemheil in München. Die Angaben 
dafür sind: 

f 
f = 1 ; Oeffnungsverhältnis -^ ; 

Bildwinkel 50 • 

dl = 0,008 ^^ = ^^11^ Flint nj) = 1,61507 

^. = 0,17 

A _ nni7 ^4 = —0,3441 Krön Un = 1,58761 
d4 - ü,ül7 j.^ ^ _ 0,098/ ^ 

d, = 0,008 ^^ ^ _^^^^^| ^,^, ^^ ^ ,,^^ 

Die Grössen d bedeuten hier die Linsendicken, 
während ^ den Luftabstand darstellt. 
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§ 13. Berechnung der Brennweite eines Achro- 
maten tou geringer Dicke* 

Von einer aus zwei Bestandteilen bestehenden 
Linse, deren Dicke man vernachrässigen darf, seien 
folgende Daten gegeben: 

ri = 24,4; r» = — 7,9; rg = — 24,4 
ihre Form ist also durch Fig. 11 dargestellt. Der 
erste positive Bestandteil sei aus Krön 0. 60 
(n^ = 1,5179), der zweite 

aus Flint 0. 103 (uj^ =. 

1,6202). Man will diese 
Daten derart umrechnen, 
dass die Kombination eine 
vorgeschriebene Brenn- 
weite, etwa 12 cm erhält. 
Diese für den praktischen 
Optiker häufig vorkom- 
mende Aufgabe wird auf 

folgende Weise gelöst: 

Zunächst müssen wir die Brennweite F der 

Kombination feststellen. Nennen wir fi und fg die 

Brennweite der Einzellinsen, so ist: 




+ 



u 



\ 7,9 + U,' 



7,9) 



+ 0,6202 



Hierfür kann man achreiben: 



m) 

J^ /o,6179 + 0,6202J - ^ |o,6202 ~ 0,5179^ 
oder 

jT = 0,0466 — 0,0129 = 0,0337 

woraus F = 29,7 folgt. 

Jetzt dividiert man die gegebenen Radien durch 
die Grösse F = 29,7 und erhält neue Radien ^1 
^t Cs» welche für die Brennweite = 1 gelten. 

Es ist also: 
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et = 24,4 : 29,7 = 0,82 

^2 = - 7,9 : 29,7 = — 0,26 

^3 = — 24,4 : 29,7 = — 0,82 

Um nun die vorgeschriebene Brennweite von 12 cm 

zu erhalten, multipliziere man sämmtliche Radien 

(> mit 12 und erhält die gewünschten Radien 

Ri :^ 9,8 

R« = — 3,2 

Rs ^ 9,8. 

Dieses einfache Verfahren der Brennweitenberech- 
nung setzt allerdings, wie schon gesagt, voraus, 
dass man die Dicke der Linsen vernachlässigen 
darf. Für Okularlinsen, Lupen, Eernrohrobjektive 
mit verhältnismässig langer Brennweite und photo- 
graphische einfache Landschaftslinsen kann man es 
jedoch im allgemeinen als zulässig betrachten. 

Bei zusammengesetzten photographischen Ob- 
jektiven, Mikroskopsystemen und überhaupt, wenn 
es auf die äusserste Genauigkeit ankommt, ist eine 
andere Methode zur Berechnung der Brennweite 
anzuwenden, die wir bald kennen lernen werden. 

g 14. Litteratur. 

Die älteren Schriftsteller über Dioptrik wie 
z. B. Euler, Klügel, Barlow, Herschel, Littrow 
legten ihren Rechnungen ausschliesslich sehr dünne 
(unendlich dünne) Linsen zu Grunde, und speziell 
für Fernrohrobjektive wird diese Annahme auch 
heut noch mit Erfolg gemacht. Wer nur im 
Besitz der ersten elementaren Xenntnisse der Algebra 
ist, kann nach vorhandenen Formeln leicht Fern- 
rohrobjektive berechnen; auch giebt es eine Anzahl 
von Tabellen, aus denen für vorliegende Glassorten 
die Radien unmittelbar entnommen werden können. 
Wir nennen hier folgende Werke: 

Klügel, Analytische Dioptrik, Leipzig 1778. Trotz 
seines Alters ein noch heut brauchbares und sehr 
zuverlässiges Werk. 

Prechtl, Praktische Dioptrik, Wien 1828. Eein 
bei den nicht wissenschaftlich gebildeten Optikern 
sehr beliebtes Buch wegen seiner ungemein popu- 
lären Darstellung. 
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Littrow, Dioptrik oder Anleitung zur Verferti- 
gung: von Fernrohren. Wien 1830. 

J. F. W. flerschel , Vom Licht. (Uebereetzt von 
Schmidt). Stuttgart 1831. 

Gleichen, Lehrbuch der geometrischen Optik. 
Leipzig 1902. Hier findet man alle wichtigeren 
Formelsysteme und Tabellen zur Berechnung von 
Fernrohrobjektiven zusammengestellt.^) 

§ 15. Die Aequivalent-Brennweite. 

Bisher haben wir als Brennweite angesehen die 
Entfernung des Brennpunktes von der Linse. Dies 
war, wenn man die Linse oder das Linsensystem 
als unendlich dünn annahm, eine ganz exakte De- 
finition, denn die Stelle, an welcher die Linse von 
der optischen Achse durchstossen wird, schrumpft 
in diesem Falle zu einem einzigen Punkt zusammen. 
Lässt man jedoch die bisher gemachte Beschrän- 
kung fallen, betrachtet also dicke Linsen oder auch 
mehrere dünne Linsen in einem grösseren Ab- 
stände, so gelten alle bisher gemachten Betrach- 
tungen nicht mehr streng, und statt der bisher 
geltenden einfachen Gesetze treten viel verwickei- 
tere Beziehungen auf. Doch darf der Optiker vor 
dem Studium dieser Erscheinungen nicht zurück- 
schrecken, weil er hierdurch erst einen volliefen 
Ueberblick über die Leistungen der neueren Zeit 
auf dem Gebiete der ausführenden Optik gewinnt. 
Vor allem wollen wir hier gleich vor einem viel- 
fach verbreiteten Irrtum warnen. Bei einem 
dicken Linsensystem oder bei mehreren in grösserer 
Entfernung von einander befindlichen dünnen Lin- 
sen ist die Brennweite nicht die Entfernung des 
Brennpunktes von der letzten brechenden Fläche. 
Diese eben angegebene Entfernung nennt man die 
fokale Schnittweite, und sie liat direkt nichts 
mit der eigentlichen Brennweite, die man hier auch 
Aequivalentbrennweite nennt, zu thun. 

Um die hier herrschenden Verhältnisse genau 
zu übersehen, diene Figur 12. 

^) Vorstehend aufgeführte Bücher sind in der Bnchhandlnng 
von Max Harrwitz, Berlin, W. 35 yorrfttig. 
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Auf einer optischen Achse seien die beiden 
unendlich dünnen Linsen bei S und S^ centriert. 
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Fig. 12. 

Die Linsen selbst sind, wie auch schon früher, 
hier nicht gezeichnet, sondern an Stelle dessen sind 
durch S und S^ zwei achsensenkrechte Geraden 
gezogen. Der hintere Brennpunkt der Linse S sei 
A, der hintere Brennpunkt der zweiten Linse Sj 
sei Ff Wir stellen uns jetzt ein sehr entferntes 
Objekt vor, das also von der ersten Linse in deren 
Eokalebene abgebildet wird. Wir wollen annehmen, 
das Objekt sei von solcher Grösse, dass es uns von 
der Stelle aus, wo das Linsensystem sich befindet, 
unter einem Winkel von 45® erscheint. 

Es ist ganz gleichgültig, ob wir uns hierbei das 
Auge in S oder S^ oder in einem anderen benachbarten 
Funkte des Systems denken, wenn wir uns nur 
nicht sehr weit von dem Linsensystem entfernen, 
denn diese kleinen Ortsveränderungen spielen gar 
keine Rolle im Vergleich zu der ausserordentlich 

? grossen Entfernung des Objektes. Dieses sehr ent- 
ernte Objekt wird in der Fokalebene der ersten 
Linse von der Grösse A B erscheinen, so dass A B 
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= SA ist , da, wie gesagt, der Winkel A S B = 
45 ® ist. Nach den früher gegebenen Kegeln bildet 
man jetzt A £ durch die Linse Si ab ; man zieht also 
B R parallel A Si und verbinde R mit Fi ; diese 
letztere Gerade wird von Si B in Q geschnitten, 
dann ist das Lot Q F das gesuchte Bild von A B. 

Das Lot P Q hat die grösste Wichtigkeit für 
unsere Kombination, man nennt es „die äquivalente 
Brennweite" oder schlechthin die „Brennweite". 
An ihm sehen wir sofort die vergrÖssernde Kraft 
des Systems. Bei einem photographischen Objektiv 
z. B. können wir an dieser Strecke PQ sofort die 
Grösse beurteilen, in welcher entfernte Gegenstände 
auf der Platte erscheinen; deshalb wird bei jedem 
System in erster Linie diese Brennweite angegeben, 
als das wichtigste dioptrische Element. Nicht 
damit zu verwechsln ist die fokale 
Schnittweite SiP,d. h. die Entfernung 
des Brennpunktes P von der letzten 
brechenden Fläche. Häufig gehören zu grossen 
Schnittweiten auch grosse Brennweiten, wie z. B. 
immer bei einfachen dünnen Linsen; sehr häufig 
jedoch lässt die Grösse der Schnittweite gar keinen 
sicheren Schluss zu auf die Grösse der Brennweite 
wie z. B. bei den sogenannten Teleobjektiven. 

Die hier von uns gegebene Darstellung der 
Brennweite giebt uns nun sofort ein Mittel an die 
Hand, diese Grösse praktisch zu messen, wenigstens 
wenn das System positiv ist. Wir haben nur von 
einem sehr entfernten Objekt, das uns unter einem 
Gesichtswinkel von 45® erscheint, durch das vor- 
liegende System ein Bild entwerfen zu lassen und 
dessen Grösse zu messen. Allerdings sind entfernte 
Objekte unter 45 ® nicht leicht zu haben, wenn man 
sich nicht etwa der Sterne am Himmel als solche 
bedienen will, andererseits können infolge der Blen- 
den und Linsenfassungen viele Systeme gar nicht 
so grosse Bilder entwerfen, wie zu dem vorliegen- 
den Zwecke notwendig sind. Man hilft sich in 
diesem Falle auf folgende Weise. Man wählt ein 
beliebiges, sehr entferntes Objekt und stellt den 
Winkel fest, unter dem es dem Auge des Beob- 
achters erscheint, nehmen wir etwa an unter 10®. 
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In diesem Falle sei das durch die erste Linse 
(Fig. 12) entworfene Bild von der Grösse A C. 
Nun ist aber aus dem Dreieck SAG: 

oder, da A S = AB ist: 

AB- ^^ 
^^~ tglO" 

Um also aus dem kleinen Bild A G das grosse Bild 
AB zu erhalten, hat man nur durch tg 10® zu 
dividieren. Das kleine Bild A G kann man nun 
noch einmal abbilden und zwar durch die Linse 
Si und wird dann ein Bild y in der Fokalebene 
des Systems erhalten. (Im aus y die Brennweite 
zu finden hat man es, wie eine einfache Ueber- 
legung zeigt, nur durch tg 10** zu dividieren. 
Hiernach hat man folgende für jedes System 
gültige Kegel : 

Dividiert man die Bildgrösse eines unendlich 
fernen Objektes durch die Tangente des Winkels, 
unter dem das Objekt mit unbewaffnetem Auge er- 
scheint, so erhält man die Brennweite. In grossen 
Werkstätten, wo fortwährend Objektive auf ihre 
Brennweite hin untersucht werden, bedient man 
sich immer desselben Objektes und hat dann die 
auf der Mattscheibe gemessene Bildgrösse immer 
nur durch ein und dieselbe Zahl zu dividieren resp. 
zu multiplizieren. 

Den bis jetzt in Betracht gezogenen Brennpunkt 
Fl nennt man den objektseitigen. Es giebt nun 
noch einen zweiten bildseitigen , welchen man er- 
hält, wenn man aus unendlicher Ferne von der 
andern Seite (bei unserer Darstellung von links) 
achsenparalleles Licht auf das System fallen lässt, 
und dessen Vereinigungspunkt F auf der Achse 
fixiert. 

Bei mehrfach zusammengesetzten Systemen, ins- 
besondere auch bei dicken Linsen ist die Darstellung 
der Brennweite durch Konstruktion etwas kompli- 
ziert, jedoch gilt immer das oben ausgesprochene 
Gesetz : 



46 

„Die Brennweite ist gleich der Bildgrösse 
„eines sehr entfernten Gegenstandes, dividiert 
„durch die Tangente des Winkels, unter dem 
„das entfernte Objekt einem unbewaffneten 
„Auge erscheint." 
In folgendem wollen wir die Berechnung der 
Brennweite eines beliebigen Systems mittels alge- 
braischer Formeln zeigen. Wir beginnen mit dem 
Fall einfacher Linsen, deren Dicken nicht vernach- 
lässigt werden sollen. 

§ 16. Linsen, deren Dicken nicht zu yernach- 
lässigen sind. 

Wir berechnen zunächst eine Grösse N. 
N = nri — nrg — d (n — 1) 
ferner : 

,„, rgd (n — 1) — nr^rg 
^^ = (n - 1)TJ 

und 

j^j. — r^d (n -~ 1) -■ nr^rg 
^^= (n - 1) N 

Hierdurch ist die Lage der beiden Brennpunkte 
F und F bestimmt. (Fig. 13.) 

Als Beispiel wählen wir eine bikonvexe Linse 
mit der Dicke d = 4 mm 
Ti = 20 mm 
rg = — 32 mm 
und erhalten, wenn wir n = 1,5 setzen: 

N = 1,5 . 20 + 1,6 . 32 — 40,5 = 76 

^,^, _ — 32 . 4 . 0,5 + 1,5 . 20 . 32 ^ 448 

0,5 . 76 19 

= 28^Vio 

K F = — 20 ■ 4 . 0,5 + 1,5 . 20 . 32 ^ 460 

0,5 . 76 19 

= 24 %, 

448 
Die erstere Strecke , nämlich -— hat man von 

R' nach rechts aufzutragen, um F' zu erhalten; 

die zweite, nämlich -r^ nach links von K aus, um 
19 



47 

zu F ztt gelangen. Hätte sich die eine oder andere 
dieser Strecken negativ ergeben, so müsste man sie 
in entgegengesetzter Richtung von K' resp. K ab- 
tragen. Haben wir auf diese Weise die Lage der 
Brennpunkte berechnet, so berechnen wir nun die 
Brennweite nach folgender Formel: 

- (n - 1) N 
also in unserem Beispiele: 

1,5.20. 32 ,480 
^- 0,6 . 76 -19"-^^/^« 
In der Figur ist die in Frage kommende Linse 




Fig. 13. 

mit ihren Brennpunkten F' und F und zwar im 
doppelten Massstabe gezeichnet. Jetzt trägt man 
die Brennweite rp = Jiö'^/ig von F nach links und 
von F nach rechts ab (hätte sich rp negativ ergeben, 
so hätte man die umgekehrten Richtungen wählen 
müssen) und erhält auf diese Weise zwei in unserem 
Falle innerhalb der Linse liegende Punkte H' und 
H, die man als den objektseitigen und biidseitigen 
Hauptpunkt bezeichnet. Durch einfache Sub- 
traktion findet man noch : 

H'K' = 26%, - 28"/,o = l"/i« 
HK =26%, -24%, =1V„ 

Die Bedeutung der Hauptpunkte für die Kon- 
struktion der durch ein System erzeugten Bilder 
werden wir weiter unten kennen lernen. 

Die aufgestellten Formeln gelten für alle mög- 
lichen Formen von Linsen, wenn man die oben an- 
gegebene Richtung, in welcher die Strecken ab- 
getragen werden müssen, genau berücksichtigt. 
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Immer unter der Voraussetzung, dass das Licht 
von links einfällt, geben wir noch folgende allge- 
meine Notizen: 

1. bei der bikonvexen Linse (die hier unseren Rech- 
nungen zu Grunde lag) liegt F' rechts, F links, 
H' und H innerhalb der Linse. (Hier ist ri 
positiv, rg negativ); 

2. bei der bikonkaven Linse lie^ F' links, F rechts, 
H' und H innerhalb der Linse (ri negativ, rg 



3. bei der plankonvexen Linse (r, = oo, rg nega- 
tiv) liegt F' rechts, F links, H liegt innerhalb 
der Linse, H' fällt mit K' zusammen; 

4. bei der konvexplanen Linse (r^ positiv, rg = oo) 
liegt F' rechts, F links, H' liegt innerhalb der 
Linse, H fällt mit K zusammen; 

5. bei der plankonkaven Linse ( ri = oo» rg posi- 
tiv) liegt F rechts, F links, H liegt innerhalb 
der Linse fl' fällt mit K' zusammen ; 

6. bei der konkavplanen Linse (ri negativ, rg = oo) 
liegt F rechts, F' links, H' liegt innerhalb der 
Linse, H fällt mit K zusammen. 

7. Beim positiven Meniskus (ri positiv, rg positiv, 
Mitte der Linse dicker als der Rand) liegt F' 
rechts, F links, H und H' liegen im allge- 
meinen beide links und zwar rL' näher der 
Linse als H. 

8. Beim negativen Meniskus (ri positiv, Tj positiv, 
Mitte der Linse dünner als der Rand) liegt F 
rechts, F' links, H' und H liegen im allge- 
meinen rechts, und zwar H' näher der Linse 
als H. 

Bei allen genannten Linsenformen wird von 
einem entfernten Objekt ein umgekehrtes reelles 
d. h. auffangbares Bild entworfen, sobald F' rechts 
liegt; im andern Falle entsteht ein aufrechtes vir- 
tuelles Bild. 

Anmerkung: Die soeben geffebenen Hinweise 
gelten für die in der optischen Technik gewöhn- 
lich vorkommenden Linsen d. h, für den Fall, dass 
die Dicke der Linsen immer nur einen Bruchteil 
der vorkommenden Radien betraf. Bei ganz 
exceptionell dicken Linsen, z. B. bei einem massi- 
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veu Glascylinder , an dessen obere und untere 
Grundfläche Kugelflächen angeschliffen sind, können 
die Brennpunkte und Hauptpunkte anders liegen. 

§ 17. Konstrnktion der Bilder mittels der 
Hauptpunkte. 

Achsensenkrechte Ebenen durch die beiden 
Brennpunkte nennt man Fokalebenen, durch die 
Hauptpunkte Hauptebenen. 

Mit Hilfe der Hauptebenen und Fokalebenen 
kaun man das Bild zu einem beliebigen Objekt 
konstruieren. Wir nehmen das letztere der Ein- 
fachheit halber als achsensenkrecht an, in welchem 
Falle auch das Bild achsensenkrecht ist. 




Fig. 14. 



In Fig. 14 ist AB ein beliebiges achsensenk- 
rechtes Objekt, die durch H und H' gelegten Ebe- 
nen sind die bildseitige und die objektseitige Haupt- 
ebenen, F' ist der bildseitige Brennpunkt. Um das 
Bild P Q zu konstruieren, zieht man durch B eine 
achsenparallele Gerade, welche die H'- Ebene in 
R schneidet und legt durch R und F' eine Ge- 
rade I; dann verbindet man B mit H und zieht 
durch H' hierzu parallel die Gerade II. Die Ge- 
rade I und II schneiden sich im Punkte Q, welcher 

4 
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das Bild von B ist. Ein Lot von Q trifft die 
Achse in P, so dass also P Q das Bild von A B ist. 
Nach dem früher Gesagten ist H' F' = W die 
äquivalente Brennweite des Systems, trägt man 
diese Strecke ^ von H ab bis zum Punkte F, so 
ist F der objektseitige Brennpunkt. 

Die soeben angegebene Konstruktion, welche 
der für dünne Linsen fast analog ist, muss als eine 
der glänzendsten Entdeckungen auf dem Gebiete 
der Dioptrik angesehen werden (Theorie von Gauss 
u. Listing). 

Man setzt jetzt noch : 

AF = x PF = x' 
AB = y PQ = y, 
dann gelten noch folgende Beziehungen ganz all- 
gemein für jedes centriertes System: 
X . x' = ^* 
/_ JF_ x^ 
y ~" X — ?F 

Ist die Lage von Objekt und Bild bekannt, und 
zwar bezogen auf die Brennpunkte, so kann die 
erste dieser Gleichungen zur Bestimmung der 
Brennweite W dienen. Diesen Zweck erreicht man 
auch mittels der zweiten Formel, wenn Objekt- 
grösse und Bildgrösse als gegeben zu betrachten 
sind. 

Für Kombinationen, die aus mehreren Linsen 
bestehen, werden die Formeln für die Brennweite 
u. 8. w. sehr kompliziert. Es hat sich daher in 
den letzten Decennien ein ganz bestimmtes System 
für die numerische Bechnung herausgebildet, nach 
dem in den Becheninstituten der grossen optischen 
Werkstätten gearbeitet wird. Mit der Anwendung 
dieser Methoden ist der grosse Aufschwung eng 
verknüpft, den die praktische Optik speziell in 
Deutschland in der letzten Zeit genommen hat. 
Mittels solcher Rechnungen kann man zunächst 
für ein gegebenes System die Schnittweiten nach 
den verschiedenen Brechungen, die Lage der Brenn- 
und Hauptpunkte und die Grösse der Brennweite 
feststellen. Nach Erledigung dieser Aufgabe lässt 
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sich dann zweitens auch der Grad der Yollkommen- 
heit des entworfenen Bildes beurteilen und drittens 
ist man durch fortgesetzte Korrekturen an den 
optischen Konstanten (Radien, Dicken, Brechungs- 
exponenten) in der Lage, einen bestimmten, ge- 
wünschten Korrektionszustand herbeizuführen. Wir 
beschäftigen uns hier zunächst mit der ersten Auf- 
gabe. 

§ 18. Berechnung der Brennweite für ein be- 
liebiges centriertes System. Numerisches 
Beispiel. 

In Fig. 15 sei S der Scheitel einer brechenden 
Fläche, M ihr Mittelpunkt, also ri = SM ihr Ra- 
dius. Auf diese Fläche falle unter sehr geringer 




Flg. 15. 



Neigung zur optischen Achse S M ein Strahl A B, 
der die Achse verlängert in C trifft. Wir setzen 
die Schnittweite des einfallenden Strahls SC=Po 
(Index unten). Nachdem der Strahl bei B ge- 
brochen ist, trifft er die Achse in D; wir nennen 
die Schnittweite des gebrochenen Strahls S D = p' 
(Index oben). Der Strahl BD fällt jetzt auf eine 
zweite Fläche mit dem Radius r, und dem Schei- 
tel S'. Für diese ist jetzt £ D der einfallende Strahl, 
dessen Schnittweite konsequenterweise S'D s= pi 
gesetzt wird; die Schnittweite des gebrochenen 
Strahls bezeichnet man dann mit p'' u. s. w. Für 

4* 
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jede neue Fläche wird der Index oben und unten 
um eine Einheit erhöht. Die ßrechungsexponenten 
werden der Beihe nach mit n, Ui, n^ u. s. w. be- 
zeichnet, wo n in der Regel der Luft angehört 
und gleich Eins gesetzt wird. Die Abstände der 
aufeinander folgenden Flächen werden der Reihe 
nach mit di, dg u. s. w. bezeichnet, wie dies in der 
Figur angedeutet ist. 

Die beiden Fundamentalformeln für die Be- 
rechnung heissen nun: 

7 = FoH7 + T("^-^)i: 



Pi P^ j__di 
P' 

Gegeben sind von dem System die Radien, die 
Brechungsexponenten und die Dicken, und ausser- 
dem die Grösse p^; zu berechnen sind successive 
P' Pi» P" Pa, P'" Ps u« B. w. 

Will man die fokale Schnittweite des objekt- 
seitigen Brennpunktes bestimmen, so hat man 
p^j = oo zu setzen , was einem achsenparallel ein- 
fallenden Strahl entspricht; aus dem auf diese letz- 
tere Weise gewonnenen System der Grössen p be- 
rechnet man dann die Aequivalentbrennweite W 
nach der Formel: 



(-M 



p'"" 



Diese Formel für ^Tgilt für 6 brechende Flächen, 
aber man sieht ihr sofort an, wie sie auf eine 
beliebige grosse Anzahl von Flächen ausgedehnt 
werden kann. 

Als Beispiel wählen wir das bekannte photo- 
graphische Objektiv, den Doppelanastigmaten von 
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C. P. Goerz in Friedenau. Nach einer schon früher 
erklärten Darstellungsweise ist das System: 

Ti = 0,126663 1 

d, = 0,02114? ^j) = 1»6125 = n^ 
Fa = — 0,196423 { 

da = 0,00664} n^ « 1,5478 = n, 
r. = 0,049597 \ ^ 

dg = 0,01277} np. = 1,5117 = n» 
r4 = 0,128965 \ ^ 

^4=0,03166} Luft n^ = 1 
rj == — 0,128965 \ 

dß = 0,01277} n5 = 1,5117 
r« = ~ 0,049597 { 

de = 0,00664} ne =^ 1,5478 
r, = 0,196423 { 

d, = 0,021141 n = 1 6125 
rj = — 0,126663 / ' * 

Hierbei kann als Einheit der Länge eine ganz 
beliebige Grösse angenommen werden, z. B. ein cm, 
dm, Zoll, Fuss u. s. w. 

Wer nun mit Logarithmen zu rechnen versteht, 
wird sich in dem nachfolgenden Beispiel sofort 
orientieren. Wir bemerken nur folgendes: Der log. 
0,2 z. B. wird gewöhnlich geschrieben 0,301030 — 1. 
Wir schreiben dafür 9,301030 — 10 und lassen noch, 
da ein Irrtum ausgeschlossen erscheint , die — 10 
weg, so dass also in unserer Schreibweise ist: log 
0,2 = 9,301030. Ist der Numerus eine positive 
Grösse, so schreiben wir hinter dem Logarithmus 
das Zeichen 4-, im entgegengesetzten Falle das 
Zeichen — . Hat man auf diese Weise die Loga- 
rithmen einer Anzahl Faktoren unter einander ge- 
schrieben, so ist das Vorzeichen des Produktes nega- 
tiv, wenn eine ungerade Anzahl von Minuszeichen 
vorhanden sind. 
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Darchrechnnng durch das 

IgJL 0,505401+ 0,560400+ 0,528814 + 
Po 

lg— 0,017785+ 0,010249+ 0,179466 + 

Dl 

]g — — 0,523186+ 0,570649+ 0,708280 + 
"i Po 

lgi_ 0,897351+ 0,706807- 1,804545+ 0,889528 + 

lg(ni~n) 9,787106+ 8,810904— 8,557507— 9,709015 — 

lg— 9,792500+ 9,810285+ 9,820534+ 0, 

Hl — , 



lg — ?i — - 0,476957+ 9,327996+ 9,682586— 0,598543 ~ 

Fl Dl 

--— 0. +3,335692 +3,720908 +5,108344 

Dl Po 

^ °^~^ +2,998864 +0,212812 —0,481489 —3,967736 



Ig-^ 8,802062+ 8,372213+ 8,616658+ 8,557647 + 



Dl 

—, +2,998864 +3,548504 +3,239419 +1,140608 
P 

Igi- 0,476957+ 0,550045+ 0,510467+ 0,057136 + 
Igdi 8,325105+ 7,822168+ 8 ,106191+ 8,500511 + 

dl 
P' 

-^ +0,063396 +0,023562 +0,041367 +0,036112 

1 — -^ +0,936604 +0,976438 +0,958633 +0,963888 
P 

lgi_ 0,476957+ 0,550045 + 0,510467+ 0,057136 + 

IgTl — ?ij 9,971556+ 9,989645+ 9,981653+ 9,984026 + 

lg— 0,505401+ 0,560400+ 0,528814+ 0,073110 + 
Pi 
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Doppelsystem für B. 

0,073110+ 0,255168— 0,341510— 0,262314 — 

9,820534+ 9,989751+ 9,989215+ 0,207500 + 

9,893644+ 0,244919— 0,323725— 0,469814 — 

0,889528— 1,304545— 0,706807+ 0,897351 — 

9,709015+ 8,557507+ 8,810904+ 9,787106 — 

9,820534+ 9,810285+ 9,792500+ 0, 

0,419077— 9,672337- 9,310211+ 0,684457 + 

+ 0,782788 —1,757596 —2,107295 —2,949947 

— 2,624682 —0,470269 +0,204273 +4,835678 



— 1,841894 —2,227855 —1,903022 +1,885731 

0,265265- 0,347887— 0,279444 — 

8,106191 + 7,822 168+ 8,325105 + 

8,371456— 8,170055- 8,604549 — 

— 0,023621 —0,014793 —0,040230 
+ 1.023521 +1,014793 +1,040230 

0,266265— 0,347887— 0,279444 — 

0,010097+ 0,006377+ 0,017130 + 



0,255168- 0,341510— 0,262314- 
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lg 


l'-f) 


9,971556 + 


lg 


(-^■) 


9,989645+ 


lgl 


[ p"7 


9,981653 + 


lgl 


[ pV 


9,984026 + 


Igj 


{'-^) 


0,010097 + 


1«! 


('-^) 


0,006377 + 


lg 


{'-^) 


0,017130 + 




■4 


0,275480 + 




lg 5P 


0,235964 + 




lg T 


9,764036 + 
: 0,580813 



Um die Radien und Dicken für 9^= 1 zu erhalten, 
muss man, wie früher gezeigt, diese Grössen durch 
y; dividieren. Unter Anwendung von Logarithmen 
erhält man: 



Igr 9,102649+ 9,293193— 8,695455+ 9,110472 + 

lg ^0,235964+ 0,235964+ 0,235964+ 0,235964+ 

lg R 9;338613+ 9,529157— 8,931419+ 9^346436 + 

lg d 8,325105 7,822168 8,106191 8,500511 

0,235964 0,235964 0,235964 0,235964 

IgD 8,561069 8,058132 8,342155 8,736475 
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Fl = + 0,218079 

dl = 0,036397 
Tg = — 0,338187 

da = 0,011439 
Fs = + 0,085392 

da = 0,021986 
r^ = + 0,222048 

d4 = 0,054510 
und symmetrisch. 

Wie oben gezeigt, ist mit der Lage der Brenn- 
pankte und der Brennweite auch die Lage der 
Hauptpunkte bestimmt. 



lieber Fankeninduktorien. 

Von Ingenieur Joh. Härden. 

Der rationelle Bau eines Funkeninduktors 
kann nur dann mit Erfolg gekrönt werden, wenn 
man sich die Faktoren vergegenwärtigt, die beim 
Arbeiten des Induktors mitspielen. Denn ohne 
diese kann ja von einem Konstruieren keine Rede 
sein, sondern nur ein planloses Tasten, welches 
in bestem Falle nur zu einem einis^ermassen guten 
Resultat führen kann. Freilich gilt hier der Satz 
„Studieren geht nicht über Probieren" vielleicht 
mehr als sonst, aber beides muss fiand in Hand 

fehen, um einen sicheren Erfolg zu gewährleisten. 
Ss sollen daher, bevor zur Beschreibung des 
eigentlichen Baues geschritten wird, die Forde- 
rungen klar gemacht werden, die ein gutes Funktio- 
nieren des Indaktors bedingen. 

Das Prinzip des Induktors besteht bekanntlich 
darin, dass man mittels einiger Windungen eines 
starken Drahtes bei beträchtlicher Stromstärke ein 
magnetisches Feld erzeugt und es so anordnet, 
dass dasselbe in möglichst kurzen Zeitinter- 
vallen von Null bis zu einem möglichst hohe 
Maximum ansteigt und dann wieder auf Null 
herabsinkt. Dieses ist dann die Primärspule 
des Induktors und um dieselbe herum legt man 
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sodann eine zweite Drahtwickel ung, die sekan- 
däre Spule. Bei jeder Aenderung des mag- 
netischen Feldes in der Frimärspule wird dann 
eine Elektrizitätsmenge, die mit c bezeichnet wird, 
in der Sekundärwickelung erzeugt, und zwar ist 
die elektromotorische Kraft dieses zweiten Stromes 
abhängig von folgenden drei Faktoren: 

1. Yon der Amplitude der Aenderung des mag- 
netischen Feldes in der Primärspule, d. h. von 
der Grösse der Feldstärke selbst. 

2. Von der Zeitdauer, in welcher diese Aenderung 
stattfindet, und zwar derart, dass, wenn diese 
Aenderung langsam und allmählich stattfindet, 
die erzeugte elektromotorische Kraft (EMK) 
kleiner ist, als wenn die Aenderung rasch 
stattfindet. 

3. Von der Anzahl Winduntren, in welchen die 
erzeugte EMK entsteht, d. h. die Anzahl der 
sekundären Windungen, die mit N] bezeichnet 
sein sollen, während Ni die primäre Win- 
dungszahl bedeutet. 

Man kann das Gesagte in folgender Weise 
mathematisch ausdrücken : 

d0 
I) c=^N. 

WO d0 das Differential der Kraftlinienzahl in 
dem Magnetfelde und dt der Differentialquotient 
der Zeit bedeutet. Nun ist aber die Kraftlinien- 
zahl (in einer länglichen Spule) gleich: 



4 . TT . Nx . i . 10 



— 1 



11) ^'- 1 - 4 

wenn i die Stromstärke in Amp. im Primärkreise, 
1 die einfache Länge des Kraftlinienweges und q 
der Querschnitt des Kraftlinienbündels ist. 

Aus der Bedingung 1*) geht hervor, dass man 
ein möglichst starkes magnetisches Feld benötigt, 
um eine grosse Amplitude von Null bis Maximum 
und umgekehrt zu erhalten ; dies zeigt auch Formel 
I) da <P im Zähler steht. Da nun aber die Luft 

*) Man beachte den UntexBohied swischen 1 und 1)1 
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ein schlechter Träger für den Magnetismus ist (man 
nennt dies die „Permeabilität" = Durchlässig- 
keit), so muss man den Innenraum der Primärspule 
mit Eisen ausfüllen, um ein grösseres zu er- 
halten. Dies ist der Grund, warum man dem In- 
duktor einen Eisenkern giebt. 

Die Bedingung 2 sagt aber, dass die Induktion 
abhängig ist von der Zeitdauer der Aenderung des 
magnetischen Zustandes, auch Formel I) zeigt dies, 
denn c ist um so grösser, je kleiner dt ist, da dt 
im Nenner steht. Man muss also den Strom in N| 
rasch schliessen und öffnen, um eine günstige Wir- 
kung zu erhalten. Dieses bedingt aber einen guten 
Unterbrecher, wie wir später sehen werden. 

Hierdurch erklärt sich auch, warum der Funke 
im allgemeinen kleiner beim Schliessen als beim 
Oefinen des Stromes erscheint, denn beim Schliessen 
steigt die Stromstärke verhältnissmässic^ langsam 
an und beim Unterbrechen sinkt sie plötzlich auf 
Null herab. Deshalb ist es auch unmöglich mit 
reinem Wechselstrom ohne Unterbrecher einen 
längeren Funken zu erhalten ; man muss den Strom 
im Scheitelpunkte der Kurve unterbrechen. (Siehe 
den Abschnitt über: Unterbrecher!). 

Bei jeder Aenderung des magnetischen Feldes 
entsteht, wie gesagt, in benachbarten Leitern ein 
Strom, folglich auch in dem Eisenkern selbst, der 
ja ebenfalls ein Leiter ist. Da nun das Entstehen 
dieses Stromes gleichbedeutend mit Erwärmung 
des Eisens nach der bekannten Formel i' . W =: E 
und somit ein Effektverlust ist, so muss dies ver- 
hindert werden. W ist der Widerstand des Strom- 

p 
kreises; da aber i = -^j wobei P die Spannung 

bedeutet, ist, so muss W gross gewählt werden, 
um einen kleineren Effektverlust zu erleiden. Daher 
unterteilt man das Eisen, d. h. der Eisenkern 
wird nicht massiv, sondern aus vielen dünnen 
Drähten, die durch eine Zunderschicht isoliert sind, 
hergestellt. Wenn man dies beachtet, so entgeht 
man solchem Fehler, wie ich ihn einst an einem 
Induktor beobachtet habe: der Fabrikant hatte 
den Eisenkern, um ihn in dem Hohlraum festzu- 
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halten, mit Zinn ausgegossen. — Ausserdem unter- 
teilt man das Eisen aesshalb, weil ein massiver 
Stab mehr permanenten Magnetismus behält als 
ein unterteilter; die Amplitude der Aenderung 
wird daher kleiner bei einem massiven Kern. 

Die Bedingung 8 (Seite 58) giebt an, dass c 
wächst mit der Anzahl der sekundären Windungen 
Na wie gleichzeitig auch aus Formel I) hervorgeht. 
Da nun die EMK mit der Elektrizitätsmenge 
nahezu gleich wächst, so muss man um hohe Span- 
nungen zu erzeugen (denn der Funke ist ja eine 
Folge der hohen Spannung!) viele Windungen auf 
der Sekundärspule wickeln. Es handelt sich nun 
darum, wie diese Windungen anzuordnen sind, 
denn hierbei sündigen die Konstrukteure am häu- 
figsten. In Fig. 16 ist die Verteilung der Induktion 




durch die Linie J und die Ordinaten o , o , . . an- 
gegeben. Wie ersichtlich, ist der Eisenkern E und 
die Primärspule offenbar zu kurz im Verhältnis 
zu der Länge der Sekundärspule, denn die bei 
a — a zurückkehrenden Kraftlinien erzeugen ersieht- 
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lieb eine entgegengesetzte StromrichtoDg in 
den DrahtwinduDgen der Sekundärspule bei a, a . . . 
Dieser entgegengesetzt gerichtete Strom schwäoht 
offenbar den eigentlichen Sekundärstrom. Man 
muss daher den Kern E etwas länger machen. 
Nun lautete aber Formel II : 

0= j^^ .q 

und da 1 im Nenner steht, darf man den Kern 
nicht allzu lang machen ; hier gilt es also, den gol- 
denen Mittelweg inne zu halten. Man hilft sich 
nun dadurch , dass man die Sekundärspule an den 
Enden , bei a, a einen etwas kleineren äusseren 
Durchmesser giebt. Hierdurch entgeht man dem 
schädlichen Einfluss der zurücktretenden Kraftlinien 
und spart auch nicht unwesentlich an dem teuren 
Sekundärdraht. 

Ubber die Anordnung der Sekundärwindungen 
unter sich ist folgendes zu sagen: die augenblick- 
liche elektromotorische Kraft E in der Sekundär- 
windung ist gegeben durch die Formel 

m) E- j . g^. 

Man nennt den Faktor von ^den gegenseitigen In- 

duktionskoefiizienten ; dieser wird oft mit M be- 
zeichnet und ist in unserem Falle 

IV) j^^ 4..r.N,.N,.q.lO-l 

Daraus ergebt sich die EMK, wenn man diesen 
Ausdruck m obige Gleichung einsetzt: 

V) E = M.^.10""®Volt. 

Wird nun -rr» das heisst die Aenderung der 

Stromstärke, gross und die Dauer der Aenderung 
kurz, so brauchen wir ein kleineres Uebersetzungs- 
verhältnis zwischen primärer und sekundärer Win- 
dungszahl, was zu erstreben ist, da der Sekundär- 
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draht das teuerste an dem ganzen Funkeninduktor 
ist. Daraus folgt aber, dass die Spannung zwischen 
naheliegenden Windungen sehr gross wird, und 
hiermit gelangt man zu dem Kardinalpunkt beim 
Konstruieren von Funkeninduktoren, nämlich der 
Isolation. 

Es ist einleuchtend, dass, wenn man an den 
Enden der Sekundärwickelung eine Spannung er- 
strebt, die im stände ist eine Luftstrecke von mehre- 
ren Dezimetern zu durchschlagen, zwischen den 
einzelnen Wickel ungselementen ein grosser Span- 
nungsunterschied vorhanden sein muss. Man darf 
daher nicht den Draht einfach in Lagen aufein- 
ander aufwinden, wie es früher üblich war, sondern 
muss die Windungen in vielen, dünneren Spulen 
mit grösserem Durchmesser aufwickeln und diese 
Spulen so anordnen, dass die Punkte hohen Poten- 
tials weit entfernt voneinander kommen. Fig. 2 zeigt 
diese Anordnung. Die scheibenförmigen Spulen 
von ca. 4 mm Breite und entsprechendem Durch- 
messer sind alle nach einem Sinn gewickelt. Beim 
Aufsetzen der ersten Spule sorgt man dafür, dass 
das äusserste Ende bei a frei wird und zur 
Klemme geführt wird. Das innere Ende dieser 
Spule wird mit dem inneren Ende der nächsten 
Spule verbunden, das Schlussende dieser mit dem 
Schlussende der nächsten und so weiter bis alle 
Spulen aufgesetzt sind. Zwischen jede Spule legt 
man am besten eine dünne Folie aus Glimmer oder 
Hartgummi. Auf diese Weise kommen alle Enden 
hohen Potentials weiter auseinander und ein Durch- 
schlajfen wird verhütet. 

Eine bekannte Baseler Firma, die vorzügliche 
Induktorien baut, ordnet ausserdem noch die ein- 
zelnen Drahtl äffen stufenförmig an, ferner verwendet 
sie einen geschlossenen Eisenkern in Form eines 
Kahmens, auf dessen zwei Schenkeln die Win- 
dungen angebracht sind. Hierdurch wird der ffanze 
Charakter des Funkens ein anderer, er erscheint 
mehr flammenbog enart ig ohne die gewöhnlichen 
knackenden Einzelfunken ^). 

») vergl. Fachzeitschrift „Der Mechaniker« Nr. 17 (1902). 



Die einzelnen Sekundärspulen (Scheiben) werden 
als Isolation gegen die Primärspule auf ein Hart- 
gummirohr aufgesetzt; ausserdem wird im Innern 
dieses Kohres ein zweites aus Mica angebracht, 
um ge^en Durchschlagen sicher zu sein. Die ganze 
Sekundärspule wird, nachdem die Enden der ein- 
zelnen Spulen mit Zinn und Kolophonium ver- 
lötet sind, mit einer Mischung aus geschmolzenem 
"Wachs, Kolophonium und Guttapercha ausgegossen. 

Zu diesem Zweck wird die Spule in eine Blech- 
büchse, deren innerer Durchmesser gleich dem des 
Schutzrohres h aus Hartgummi, (Fig. 17) ist, einge- 
setzt und hermetisch verschlossen, nachdem man 
die Büchse mit der heissen Masse vollgegossen hat. 
Nun stellt man die Büchse mit der Spule in einen 
Trockenofen und erwärmt sie während 12 bis 24 
Stunden bis auf UO^C. Die Büchse wird mit einem 
Wasserstrahlgebläse verbunden und damit die Luft 
ausgesaugt. 

Dieses umständliche Verfahren ist aus folgenden 
Gründen notwendig. Sind in der Spule, beziehungs« 
weise der Isoliermasse, kleine Luftbläschen vor- 
handen, so entstehen dort Glimmentladungen, die 
die Masse erwärmen und ein Durchschlagen der 
Spule im Betriebe sicher veranlassen. Mancher 
Induktor dürfte auf diese Weise zerstört worden 
sein, ohne dass man die wahre Ursache erkannt hat. 

Nach Erkalten der ausgegossenen Büchse er- 
wärmt man die Blechwandung schnell mit der 
Lötlampe, worauf die Spule leicht aus der Büchse 
zu entfernen ist. Der Zwischenraum bei a, a (Fig. 17) 
ist dann auch ausgefüllt und das Ganze bildet einen 
kompakten Cylinder. Natürlich muss man das 
Micarohr im Innern der Spule während des Ver- 
giessens mit Pfropfen verschliessen, um ein Ein- 
dringen der Vergussmasse in den Hohlraum zu 
verhindern. 

Ueber den Eisenkern, der zweckmässig aus ca. 
0,8 mm geglühtem JBisendraht besteht, wird 
starkes Papier umgewickelt und festgeleimt. Darüber 
wickelt man dann die Primärwindungen in ein bis 
drei Lagen, je nach der Grösse des Induktors und 
schiebt darüber das Hartgummirohr. Es ist gut, 
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h 




wenn man die Anordnung so trifft, dass der Pri- 
märkern aus der Sekundärspule herausgenommen 
werden kann. 

Bekanntlich wird jedem Induktor ein Konden- 
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sator beigefügt, den man gewöhnlich in dem Unter- 
satz K (Fig. 2) unterbringt. Es erscheint nun an- 
gemessen, etwas näher darauf einzugehen, welche 
Rolle der Kondensator in Verbindung mit dem 
Induktor spielt, damit man versteht, wie der Kon- 
densator anzuordnen ist und wann man ihn ent- 
behren kann, denn die blosse Vorschrift, er soll so 
oder 80 sein, nützt Nichts, wenn man die "Wir- 
kung desselben nicht kennt. 

Es ist bekannt, dass wenn ein Draht spiral- 
förmig auf einem Kern, besonders auf einem Eisen- 
kern, aufgewickelt ist und ein Strom durch den 
Draht fliesst, ein magnetisches Feld H von der 
Stärke: 

VI) H = liL^^^iJO-^ 

(vergleiche Formel I) entsteht. Bei jeder Aende- 
rung der Feldstärke, was mit jeder Aenderung der 
Stromstärke 1 gleichbedeutend ist, erzeugt dieses 
Magnetfeld einen induzierten elektrischen Strom 
in den Drahtwindungen selbst, und zwar ist die 
Richtung dieses erzeugften Stromes derart, dass 
er beim Anwachsen des Hauptstromes diesem ent- 
gegengesetzt gerichtet und beim Abfallen des 
Hauptstromes diesem gleich gerichtet ist. Dieser 
Strom, den wir Selbstinduktionsstromnennen 
und mit L bezeichnen wollen, verzögert also so- 
wohl das Anwachsen als das Aufhören des Haupt- 
stromes. Durch Gleichung V) haben wir aber ge- 

di 
sehen, dass je kürzer der Zeitmoment ^ ist, um 

so grösser wird die Wirkung im Sekundärkreise. 
Die Selbstinduktion, die verzögernd wirkt, ist da- 
her störend und muss beseitigt werden. Diese 
Selbstinduktion L lässt sich allgemein berech- 
nen aus: 

^") ^ = 2irS [/(r) - W' i«i Henry, 

WO n die Aenderungen des Stromes pro Sekunde, 
P die effektive Spannung, I die effektive Strom- 

5 
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stärke und W den Widerstand darstellt. Hierzu 
kommt nun die Wirkung des Eisenkerns , deren 
Berechnung uns aber zu weit fähren würde. 

Da infolge der Selbstinduktion eine verzögernde 
Elektrizitätsmenge entsteht, müssen wir sie der 
Primärleitung entziehen , und diesem Zweck 
dient der K^ondensator. 

In Fig. 3 ist das Schaltungsschema dargestellt, 




^l-y-V 



Fig. 3. 

wie es allgemein an Induktorien gebraucht wird. 
Der Strom von der Batterie B geht erst durch die 
Frimärwickelung P, dann zu der Schraube s, von 
dort zur Feder f, die vermöge des Sisenstückes e 
vom Eisenkern E angezogen werden kann. Von 
hier eeht der Strom zur Batterie zurück. Wird 
nun der Strom hindurchgeschickt, so wird der 
Kern magnetisch, er zieht das Eisenstück e an und 
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unterbricht den Strom, die Feder sclinellt zurück 
und Bchliesst wieder den Strom und so weiter. Bei 
jedem Schliessen und Oe£fuen des Stromes entsteht 
aber, wie gesagt, der Selbstinduktions^trom , was 
man an den lebhaften Funken an der Schrauben- 
spitze beobachten kann und wodurch auch die 
Spitze und die Feder, trotzdem sie mit Fiatin be- 
lebt sind, bald verbrennen. Schaltet man nun pa- 
rallel zur Unterbrechungsstelle den Kondensator K^ 
so strömt die beim Oeffnen des Stromes entstan- 
dene Elektrizitätsmenge in demselben» d. h. der 
Kondensator wird geladen. Beim nächstfolgen- 
den StromschluBs entladet sich derselbe wieder 
und da seine Ladunc^ das ent|regengesetzte Vor- 
zeichen hat, so wird die beim Schliessen ent- 
standene Gegenspannung kompensiert, so dass der 

di 
Ausdruck -rr wesentlich verkleinert wird. 

Der Kondensator besteht im wesentlichen aus 
Metallfolien, die durch Zwischenlagen aus isolieren- 
dem Papier voneinander getrennt sind. Nennen 
wir die Elektrizitätsmenge, welche der Konden- 
sator aufnehmen soll, Q und die elektromotorische 
Kraft, womit er geladen wird, E so ist: 

Vni) Q = C . E oder C = |- 

G ist eine Konstante, die von der Form und 
Grösse des Kondensators abhängig ist. Wir nennen 
diese die Kapazität des Kondensators. Diese 
muss also in bestimmtem Verhältnis zu der Elek- 
trizitätsmenge Q stehen, d. h. man darf den Kon- 
densator weder zu gross, noch zu klein wählen. 
Da die Ausrechnung der Grösse des Kondensators 
von Q und E und diese wiederum von vielen Fak- 
toren abhängig sii)d, verfährt der Praktiker am 
einfachsten so, dass er den Kondensator zunächst 
etwas zu gross macht und dann die günstigste Wir- 
kung ausprobiert, d. h. die grösste sekundäre 
Funkenlänge durch successives Verkleinem der- 
selben. 

Der Kondensator wird in folgender Weise her- 
gestellt: Es werden aus Zinnfolie Bogen von der 

6* 
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Grösse, dass sie bequem in den kastenförmigen 
Untersatz des Induktors hineingehen, zugeschnitten, 
und zwar so, dass sie ca. 1 bis 1,5 cm Spielraum 
an den Seiten haben. Alsdann schneidet man aus 
sogenanntem „überseeischen Postpapier, „Bristol 
Nr. 5", welches sehr dünn und dicht sein muss, 
entsprechende Bogen aus, die aber so breit sind, 
dass sie die ganze Breite des Kastens ausfüllen. 
An den Längsseiten hingegen muss ein mehrere 
Centimeter breiter Streifen für die Klemmen frei- 
gelassen werden. Die Papierbogen werden in der 
geschmolzenen Wachs-Kolophonium-Mischung ge- 
tränkt, wobei man darauf achten muss, dass nicht 
zu viel Masse an dem Papier haften bleibt. Es 
werden nun auf dem Boden des Untersatzes 3 oder 
4 Bogen Papier gelegt, darauf eine Zinnfolie, wobei 
diese an einem Ende, z. B. rechts, den Papierrand 
um ca. 2—3 cm überragen muss. Dann wird 
hierauf ein zweiter Papierbogen gelegt, darauf eine 
weitere Zinnfolie, die jetzt nach links herüberragen 
soll, und so weiter bis die nötige Anzahl Bogen, 
gewöhnlich 80 bis 120, eingelegt sind. Der Kon- 
densator wird nun mit einem ßrettchen und vier 
Schrauben in dem Kasten festgepresst, die rechts 
und links überragenden Enden der Zinnfolie wer- 
den durch einen Messingstreifen und einige Holz- 
schrauben zusammengepresst und an diesen Streifen 
die Verbindungsdrähte angelegt. Es ist darauf 
zu achten, dass der Kondensator genügende Isola- 
tion besitzt und dass nicht etwa Metallspähne etc. 
das Papier durchstechen können. Man prüft mittels 
Galvanometer und 12 bis 16 Trockenelemente. Zeigt 
das Galvanometer dauernden Ausschlag, so ist 
ein Fehler vorhanden; ein kleiner Ausschlag er- 
folgt anfangs infolge des Ladungsstromes. 

Als Unterbrecher benutzt man bei kleineren 
Funken-Induktorien den sogenannten Neef'schen 
oder Wagner'schen Hammer, dessen Anord- 
nung aus Fig. 3 hervorgeht. Derselbe ist aber nur 
für Apparate bis zu 12— 16 mm Funkenlänge einiger- 
massen verwendbar; bei grösseren Stromstärken 
„kleben** die Kontaktflächen sehr leicht aneinander. 
|jine geeignete und sehr beliebte Form ist der 
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Ünterbreclier von M. D e p r e z. ^) Derselbe besteht 
im wesentlichen aus einem auf Spitzen schwingend 
gelagerten Eisenstück, das von einer durch ein 
isolierendes Zwischenstück in zwei Teile geteilten 
Säule getragen wird. Die mit Platinspitze versehene 
Kontakt schraube stösst gegen eine ebenfalls mit 
Platin belegte Feder; der Strom wird von der 
geteilten Säule durch ein biegsames Kupferband, 
einem Eisenstück zugeführt. Eine am. unteren 
Ende des Eisenstückes angebrachte Feder und eine 
mit Elfenbeinspitze versehene Schraube regelt den 
Gang des Unterbrechers. 

Alle diese Unterbrecher mit festen Kontakten 
haben aber den Fehler, dass immer dieselben Kon- 
taktflächen sich berühren, wodurch ein unsicheres 
Kontaktgeben verursacht wird. Ausserdem erfolgt 
die Unterbrechung in Luft und dadurch entsteht 
bei der Unterbrechung ein kleiner Lichtbogen, so 
dass die Stromstärke nicht plötzlich vom Maximum 
auf Null herabsinkt, sondern infolge des Licht- 
bogens erst allmählich. Es wurde aber bereits 
gezeigt, dass dies für das gute Funktionieren sehr 
nachteilig ist und um diese Uebelstände zu vermei- 
den, verwendet ' man daher jetzt die sogenannten 
Quecksilber Unterbrecher^), bei denen ein von 
einem besonderen Elektromagneten in Bewegung ge- 
setzter Stift abwechselnd in Quecksilber taucht. Um 
den Lichtbogen zu verlöschen, giesst man Petroleum 
auf das Quecksilber. Dieser Unterbrecher arbeitet 
im allgemeinen auch mit hoher Stromstärke recht 
gut, er geht jedoch sehr langsam und verschmiert 
-das Quecksilber sehr schnell. 

Um einen rascheren Gang zu erhalten, lässt 
man die auf- und niedergehende Bewegung des 
Stiftes durch einen Motor erfolgen. Hierbei ver- 
wendet man am besten zwei miteinander ver- 
bundene Stifte, die in je einen Quecksilbernapf 
tauchen; die Unterbrechungen erfolgen dadurch 
sehr präzise. 

Die soge.iannten Turbinenunterbrecher*) 



>) Tergl. „Der Mechaniker« Nr. 14 n 16 (1900). 

*) „ „ „ Nr. 23 (1898) u. Nr. 21 11899). 
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sind dadurch besonders gekennzeichnet, dass ein 
von einer Art Centrifugalpampe emporgeschleuder- 
ter Quecksilberstrahl gegen ein mit Zacken und 
Aussparungen versehenes Rad, welches von einem 
Motor in Bewegung gesetzt wird, geschleudert wird. 
Trifft der Strahl einen Zacken, so erfolgt Kontakt, 
dagegen eine Unterbrechung, wenn eine Aussparung 
getroffen wird. Infolge der raschen Rotation des 
Kontaktkranzes kann man bis zu 8000 Stromschlüsse 
pro Sekunde gelangen. 

Alle diese Unterbrecher leiden aber an dem 
Fehler, dass das Quecksilber sehr bald verdickt 
wird, so dass der Apparat aufhört zu wirken. Die 
Elektrolyt-Unterbrecher nach Wehnelt*) 
zeigen diese Uebelstände nicht; das einzige, was man 
gegen diese einzuwenden hat, ist, dass sie eine 
Spannung von mindestens 40 Volt benötigen und 
dass sie durch die Erwärmung recht viel Kraft 
vergeuden; ihrer Einfachheit wegen verdienen sie 
aber alle Anerkennung. Der ursprüngliche Wehnelt- 
unterbrecher besteht aus einem Platinstift, wel- 
cher bis etwa 2 mm von der Spitze durch ein 
Porzellanrohr isoliert ist. Dem Stifte gegenüber 
steht eine Bleiplatte , das Ganze befindet sich 
in einem bis zu '/4 ™it verdünnter Schwefel- 
säure gefüllten Gefäss. Verbindet man nun den 
Plus- Pol der Batterie mit dem Stift und den Minus- 
Pol mit der Bleiplatte, so entstehen, wenn Selbst- 
induktion in der Leitung vorhanden ist, sehr ra- 
pide Unterbrechungen an der Spitze. Der Vorgang 
in dem Apparat ist folgender : Beim Hindurchleiten 
des Stromes entsteht durch Elektrolyse der Flüssig- 
keit eiii Bläschen aus Knallgas um die Platinspitze 
herum; hierdurch wird der Strom unterbrochen, 
weil die Gashülle isolierend wirkt. Infolge der 
erwähnten Selbstinduktion entsteht ein Fünkchen, 
das die Gasmenge entzündet, wodurch dasselbe zur 
Explosion gebracht wird ; nunmehr geht der Strom 
wieder hindurch und das Sjaiel wiederholt sich 
mit grosser Schnelligkeit. Bei passender Abstim- 
mung von Spitzengrösse , Spannung und Selbst- 

») vergl. „Der Mechaniker« Nr. 16 (1900). 
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induktion kann man bis zu 3500 Unterbrechangen 
pro Sekunde erhalten. Aus dem Gesagten geht 
hervor, dass, da der Kondensator die Wirkung der 
Selbstinduktion aufhebt, letztere aber notwendig 
für das Funktionieren des Apparates ist, man bei 
Verwendung von Elektrolyt- Unterbrechern den 
Kondensator ausschalten muss. 

Es ist darauf zu achten, dass sich keine Knall- 
gasmengen in dem Gefässe ansammeln können, 
denn hierdurch können unangenehme Explosionen 
auftreten; man muss daher für gute Ventilation 
sorgen. Es finden nämlich infolge der auftretenden 
hohen Spannungen leicht Funkenentladungen den 
feuchten Niederschlägen an der Innenseite des 
Deckels entlang statt, die das Gasgemisch leicht 
entzünden. 

An dem neuen sogenannten Plättchenunter- 
brecher von Ruhmer ^), der eine Abänderung des 
Unterbrechers von Simon ist, sind die beiden 
Elektroden aus Blei in je einem halbrunden Gefäss 
untergebracht. Die flachwandigen Seiten der Ge- 
fässe sind einander zugewendet und durchbohrt, und 
zwischen ihnen befindet sich ein Plättchen aus 
Porzellan oder dergl. mit eiujBr feinen Bohrung; 
das Ganze ist gut abgedichtet und mit Kühl- 
rohr versehen. Die Unterbrechungen finden zwi- 
schen den beiden Flüssigkeitssäulen statt ; hierdurch 
fällt die schnelle Abnutzung des Platinstückes in 
Wegfall. 

Eine andere, sehr einfache Abänderung des 
Simon'schen Unterbrechers ist vom Verfasser dieses 
angegeben*). Dieser Unterbrecher besteht in der 
Hauptsache aus einem doppel wandigen Gefäss aus 
Blei, welches zu gleicher Zeit als Kathode dient, 
zur Abkühlung lässt man Wasserleitungswasser zwi- 
schen der äusseren und inneren Wand zirkulieren. 
An einer Glassäule neben dem Gefässe ist ein Arm 
verschiebbar befestigt, der einen grösseren Glocken- 
isolator trägt ; der Kopf des Isolators ist von einer 
ca. VI2 mm weiten Bohrung durchbohrt (was mit 

>) vergl. Faohzeitochrift „Der Mechaniker«' Kr. 6 (1901). 
•) yergl. „Der Mechaniker«' Kr. 20 (1900) u. E.T.Z. Nr. 12 
(1901). 
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Leichtigkeit mittels rotierendem Kupferstift und 
Schmirgel zu bewerkstelligen ist) und so in das ßleige- 
fäss eingesetzt, dass die Bohrung etwa 50ram tief in der 
Schwefelsäurefüllung des Bleigefässes taucht, wobei 
natürlich der Kopf des Isolators nach unten ge- 
kehrt ist. In dem Hohlraum des Isolators ist eine 
ßleielektrode eingesetzt. Die Unterbrechungen 
finden in der kleinen Bohrung statt und es ist 
darauf zu achten, dass die Kanten der Bohrung 
glatt abgerundet sind. Dieser Unterbrecher arbeitet 
unter allen Umständen gut, ohne auszusetzen und 
ist vor allem billig und leicht herzustellen. 

Zum Schluss sei noch eine Tabelle über die 
wichtigsten Maasse für Funkeninduktorien bis zu 
500 mm Schlagweite gegeben. 



Bezeichnung 



Schlagweite in mm 



Durchmesser des Sekun- 
därdrahtes (blank ge- 
messen) 

Durchmesser des baum- 
woUbesp. Primärdrahtes 
(blank gemessen) . . 

Durchmesser, äusserer, der 
Sekundärspule . . . 

Durchmesser, innerer, der 
Sekundärspule .... 

Länge der Sekundärspule 

Breite der einzelnen, fla- 
chen Sekundärspulen . 

Durchmesser des Eisen- 
kerns 

Durchmesser der einzelnen 
Eisendrähte 

Länge des Eisenkerns . . 



60 100 200 350 500 



0,9 


1,00 


60 


80 


26 


36 


90 


135 


4 


3 


12 


17 


0,6 
125 


0,7 
150 



1,5 

140 

72 

260 

3 

35 

1 
360 



0,15 

2,5 

250 

95- 
100 
445 

3,5 

45 

1,2 
620 



0,2- 
0,25 

3,5—4 

290 

120 

650 

3,5 



1,3 

765 
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Die gebräuchlichsten Horizontier- 

vorrichtungen an geodätischen 

Instrumenten. 

Von Mechaniker Paul Wittstook. 

Die Horizontirvorriohtunff wird zwar nicht zu 
den Hauptteilen eines geodäti^^chen Instrumentes 
gerechnet, doch steht sie in inniger Wechselbezie- 
hung zu den Eigenschaften des letzteren, und der 
Einfluss ihrer Konstruktion auf den Charakter und 
die Qualität des ganzen Instrumentes ist durchaus 
nicht bedeutungslos. Es kann daher auch garnicht 
Wunder nehmeu, dass diesem lustrumententeil von 
Seiten des konstruktiven Mechauikers eine besondere 
Aufmerksamkeit und Beachtung zu teil wurde, 
zumal gerade hier die wenigsten Einschränkungen 
durch innezuhaltende fundamentale Grundformen, 
wie an den meisten übrigen Teilen der in Frage 
stehenden Instrumente, vorhanden sind. 

Die Horizontiervorrichtung mit ihren Nebenteilen 
trägt in erster Linie sehr viel zur Handlichkeit 
und Transportlahigkeit des Instrumentes bei,, da 
sie einen nicht unwesentlichen Gewichtsteil des- 
selben ausmacht und oft auch durch die Dimen- 
sionen vorteilhaft oder nachteilig wirken kann. 
In zweiter Linie beeinflusst die Konstruktion der 
Horizontirvorrichtung die bequeme Handhabung des 
Instrumentes und kann in nicht zu unterschätzender 
Weise sehr zur raschen und sicheren 
Förderung der Arbeiten des Geo- 

. meters mitwirken, wie auch dieselben 
andererseits in zeitraubender Weise 
behindern. 

D eberblickt man die grosse Zahl 
der vorhandenen Horizontiervorrich- 

. tungen , so tritt als einfachste die 
Kugel- oder Nusskonstruktion her- 
vor, welche in Fig. l dargestellt Fig. 1. 

. ist. Die Kugel hat einen zapfen- 
artigen Ansatz von meist konischer Form, der zur 
Aufnahme des Instrumentes dient; sie ruht in einer 
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passenden Pfanne und wird von einer darüberge- 
schraubten Kappe in ihrer Lage festgehalten. Wie 
aus der Abbildung ersichtlich ist, geht der Zapfei^ 
der Kugel durch die obere Oe£fnung der Kappe 
und diese Oeffnun? ist gross genug, um dem Zapfen 
und damit dem Instrument einen hinreichenden 
Neigungswinkel nach allen Seiten zu gestatten. Die 
Pfanne ist im unteren Teile mit einem Gewinde ver- 
sehen, um auf dem Stativkopf aufgeschraubt werden' 
zu können. Diese Vorrichtung kommt für kleinere so- 
genannte Handinstrumente vielfach zur Anwendung. 
Die Abbildung Fi^. 2 zeigt eben- 
falls eine Nusskonstruktion , doch ist 
bei dieser, wie man sehen wird, die 
Klemmvorrichtung der Kugel bedeu- 
tend besser ausgebildet. Die Kugel 
steckt in einer Hülse, die im Oberteile 
so geformt ist, dass sie ein Heraustreten 
der Kugel verhindert. Die Pfanne, in 
der die Kugel ruht, besteht aus einer 
Scheibe, die sich in der Hülse führt 
Fig. 2. und die auf ihrer Unterseite mit einer 
schrägen Fläche versehen ist. Unterhalb 
dieser Scheibe ist quer durch die Hülse hindurch 
ein keilartiges Stück geführt, welches an einem 
Ende in ein Schraubengewinde ausläuft. Man er- 
sieht aus Fig. 2, dass sich die schräge Fläche des 
Keiles an diejenige der darüberliegenden Scheibe 
anschliesst. Wird nun die auf dem Schraubenge- 
winde befindliche Mutter angezogen, so bewegt 
sich der Keil in entsprechender Richtung und ver- 
anlasst dadurch die darüberliegende Scheibe auf 
ihm höher hinauf zu gleiten; durch diesen Vor- 
gang wird natürlich die Kugel geklemmt. Da in 
dieser Konstruktion die Klemmvorrichtung unter- 
halb der Kugel liegt, so ist es möglich dem auf 
der Kugel montierten Instrument einen grösseren 
Spielraum einzuräumen. Wie aus der Figur ersicht- 
lich, ist die obere Oeffnung der Hülse auch seitlich 
weitergeführt, so dass der konische Zapfen und 
mit ihm das aufmontierte Instrument bis zur wage- 
rechten Lage herabbewegt werden kann. Diese 
Horizontiervorrichtung ist besonders beliebt für 
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kleine Handinstrumente, die sowohl Horizontal-, 
als auch Vertikal winkel messen sollen. 

Eine andere Kugel- Horizontiervorrichtunpr zeigt 
Fig. 3. Diese Konstruktion wird von der Firma 
W. &L. E. Gur- 
ley,Troy,(Ü.S.A.) 
für Hesstische zur 



Anwendung ge- 
bracht. Die Di- 




Fig. 3. 



mensionen der ein- 
zelnen Teile sind 
daher bedeutend 
grösser als bei den 
oben besproche- 
nen Vorrichtun- 
fen. a ist eine 
ohle Halbkugel 
auf deren breiten, ringartigen Flansch der Messtisch 
M in bekannter Weise abnehmbar befestigt ist. Die 
Kugelpfanne b, deren Form man aus der Abbildung 
erkennt, ist auf dem Stativkopf c aufgeschraubt und 
reicht durch denselben mit ihrem rohrartigen Fort- 
satz hindurch ; die Kugel wird in der Pfanne durch den 
Bolzen d festgehalten. Der Kopf des Bolzens, eben- 
falls ein Kugolsegment, ist dem Innern der Hohlkugel 
angepasst. Am unteren Ende hat der Bolzen Ge- 
winde und Flügelmutter; durch Anziehen der 
Flügelmutter wird die Kugel ffeklemmt. Bei loser 
Flügelmutter giebt die Spiralfeder, welche in dem 
rohrartigen Fortsatz der Kugelpfanne eingeschlossen 
ist, den nötigen Druck auf die ünterlegplatte der 
Mutter, wodurch der Kugel 
der erforderliche Halt in 
der Pfanne und die gleich- 
massige Friktion bei der 
Horizont ierung des Mess- 
tisches verliehen wird. Die 
Grösse der Bewegung für 
die Horizontieruug ist na- 
türlich bedingt durch die Grösse der Oeffnung in 
der Kugel, durch welche der Bolzen d geht. 

Dieselbe amerikanische Firma fertigt noch eine 
andere Kugelhorizontierung (Fig. 4) an. Auch bei 




Fig. 4. 
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dieser Konstruktion ist keine vollständige Kugel, 
sondern sind nur Kugeleegmente zur Anwendung 
gebracht. Der Teil a schraubt sich in den Stativ- 
kopf ^ während auf a wiederum das Kugelsegment 
b aufgeschraubt ist; die beiden Teile a und b 
sind also mit dem Stativkopf fest verbunden. An 
die äussere Kugelfläche von b ist das Segrmentstück 
c angepasst. Dieses letztere hat in der Mitte einen 
cylindrischen Ansatz, der durch die Oeffnung in 
b hindurchreicht und auf welchem aussen das 
Segment d verschiebbar aufgepasst ist. Während 
sich also c der äusseren Fläche von b anlegt, ist d 
der inneren Fläche des Kugelsegmentes b ange- 
schliflfen. Da aber d auf den cylindrischen Ansatz 
von c nur aufgepasst ist. so haben diese beiden 
Stücke noch keine feste Verbindung miteinander; 
diesen Zweck erfüllt der Ring e. Derselbe ist in 
d verschiebbar eingepasst und gleichzeitig auf den 
oben erwähnten cylindrischen Fortsatz von c auf- 
geschraubt. Es ist e jedoch nicht soweit herunter- 
geschraubt, dass, es sämtliche Teile fest klemmt, 
sondern es ist für d ein Spielraum gelassen. Ferner 
ist zwischen d und e bei f ein ringförmiger Hohl- 
raum vorhanden, in welchem mehrere Spiralfedern 
einge<^etzt sind, die d von e abdrücken und den 
Gleitflächen der verschiedenen Kugelsegmente da- 
durch die nötige Friktion verleihen. Der Ring e 
ist innen mit einem Gewinde zur Aufnahme des 
Instrumentes versehen. Es bilden also die Teile 
a und b mit dem Stativkopf ein Ganzes; während 
andererseits die Teile c, d und e wiederum ein 
Ganzes bilden, welches sich zu dem ersteren in ver- 
schiedene Winkelstellungen bringen lässt. 

Bei den bisher beschriebenen Konstruktionen 
wird das betreffende Instrument mit der Hand in 
die gewünschte Horizontalstellung gebracht. Da 
ja die Kugel eine allseitige Bewegung gestattet, so 
kann man, in verhältnismässig kurzer Zeit, durch 
entsprechendes Hin- und Herbewegen und Klopfen 
die Libellen zum Einspielen bringen. Die Schnellig- 
keit, mit der es möglich ist, eine Horizontierung 
zu Stande zu bringen, ist unstreitig ein bedeutender 
Vorzug der Kugelkonsiruktion und wie wir später 
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sehen werden, hat man es mit Erfolg verstanden, 
diesen Vorteil auch grösseren Instrumenten teil- 
haftig werden zu lassen. 

Es ist klar, dass ein mit feineren Libellen ver- 
sehenes Instrument auf oben beschriebene Weise 
schwerlich horizontiert werden kann, ganz abge- 
sehen davon, wie lange es in dieser Lage verharren 
würde. 

Für den Konstrukteur, der diesen Uebelstand zu 
beseitigen wünschte, lag nun nichts näher, als die 
Bewegungen, welche zur Horizontierung des In- 
strumentes erforderlich waren, durch Schrauben zu 
bewirken, die erstens den gfenannten Bewegungen 
eine grössere Präzision verliehen, dann aber auch 
die Stellung des Instrumentes fixierten. 

In Fig. 5 haben wir 
zunächst eine solche Kon- 
struktion in einfachster 
Form. Wir sehen, die 
Kugel ist wie gewöhnlich 
gelagert, doch hat sie nach 
unten eine zapfenartige 
Verlängerung, die durch 
eine entsprechend grosse 
Oeffnunff im Boden der 
Pfanne hindurchgeht und 
auf welche zwei Schrau- 
ben wirken. Die Schrauben stehen 90® von ein- 
ander entfernt und durch ihnen gegenüberstehende 
Spiralfedern wird der Kugelzapfen in beständigem 
Kontakt mit den Schraubenspitzen gehalten. Die 
Wirkung dieser Einrichtung ist ohne weiteres klar. 
Die Schnelligkeit der Horizontierung ist freilich 
zum Teil verloren gegangen; doch ist dafür eine 
grössere Präzision erreicht worden und das ganze 
Instrument hat bedeutend an Stabilität gewonnen. 

Dieser Gedanke, den Fig. 6 darstellt, ist in 
zahlreichen Konstruktionen variiert worden und wir 
wollen in folgendem die markantesten Typen etwas 
näher betrachten. 

Fig. 6 zeigt eine Konstruktion aus dem An- 
fang des vorigen Jahrhunderts. Es ist die Hori- 
zontierung eines Stampf er -Stark ersehen l^ivel- 




Fig. 5. 
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Her Instrumentes. Die Eugelbewegung erkennt man 
bei a. Die Kugel oder vielmehr das Segment, 




Fig. 6. 

welches in diesem Falle zur Anwendung gelangt, 
ist mit dem Unterteil der Horizontiervorrich- 
tung fest verbunden. Die Platte P, welche zu- 
gleich den Kreis des Instrumentes bildet und in 
der Mitte die ßüchse trä^t, ist um das Kugelseg- 
ment beweglich resp. horizontierbar. Das letztere 
wird durch die Schrauben S bewirkt, die 90** von 
einander entfernt stehen und denen gegenüber die 
Bandfedern F angebracht sind. Nacn unten läuft 
die Horizontiervorrichtung in eine konische Hülse 
aus, die auf den Stativ- 
zapfen gesteckt und fest- 
geklemmt werden kann. 
Als Gegenstück zu der 
eben beschriebenen Kon- 
struktion führt uns Fig. 7 
eine ähnliche aus gegen- 
wärtiger Zeit vor. Sie 
wird von W. Stiefel, 
Cassel für Taschen-Nivel- 
lierinstrumente zur An- 
wendung gebracht. Man 
erkennt auf der Abbilung 
beiden Nivelliersohrauben , denen in diesem Falle 
eine Spiralfeder gegenübersteht, um allen Teilen 




Fig. 7. 
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der yoniohtaDg den erforderlichen Kontakt zu 
verleihen. Die Kugel ist, entgegen der vorher- 

fehenden Konstruktion, üefergelagert, so dasB die 
tüchse sehr zum Vorteil länger ausfallen konnte. 
Das Fussstück Q ist direkt auf ilen Stativkopf auf- 
schraubbar. 

Alle diese Konstruktionen sind den zuerst auf- 
geführten schon bedeutend überlegen; doch haben 
auch sie noch einen wunden Punkt und diesen 
bildet die den Nivellierschrauben entgegenwirkende 
Feder. Diese Feder zeigt sich um so unzuver- 
lässiger in ihrer Wirkung, je höhere Anforderungen 
an die Stabilität des Instrumentes gestellt werden; 




Fig. 8. 

wir finden daher schon an einem Ertel 'sehen 
Niveau aus der ersten Hälfte des vorigen Jahr- 
hunderts diese Feder durch eine Schraube ersetzt. 
Fig. 8 führt uns die Konstruktion der Horizontier- 
vorrichtung dieses Instrumentes vor Augen. Auf 
der Platte P ist der Kreis und die Büchse des In- 
strumentes montiert und auf der Mitte ihrer Unter- 
seite ist die Kugelhülse H angeschraubt, in welcher 
die Kugel ruht. Durch die centrisch im Stativkopf 
sitzende Schraube Z, welche durch die Oeffnung 
der Hülse hindurchgehend sich in die Kugel ein- 
schrauben lässt, wird die Verbindung zwischen 
Instrument und Stativ hergestellt. Zur Herizon- 
tierung dienen die drei Schrauben S, deren Muttern 
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aber im Stativkopf sitzen. Die oberen Kuppen der 
Schrauben gleiten auf der Fläche des Kingansatzes 
der Platte P. Das Eigentümliche dieser Konstruk- 
tion besteht darin, dass die Nivellierschrauben mit 
dem Instrument selbst gar nicht verbunden sind, 
sondern bei Abnahme desselben am Stativ verbleiben, 
ebenso wie die in der Mitte sitzende Schraube Z, 
und sind dadurch natürlich leicht Verletzungen 
ausgesetzt. Behufs Horizontierung des Instrumentes 
wird die Schraube Z etwas gelöst, dann die Hori- 
zontierung mittels der drei Schrauben S ausgeführt 
und darauf Z wieder angezogen und durch die 
Kontremutter G festgestellt. 

üb die soeben 
beschriebene Kon- 
struktion ein Vor- 
läufer der in Fig. 9 
dargestellten eng- 
lisch - amerikani- 
schen Horizontier- 
vorrichtung oder 
eine Anlehnung an 
letztere war, soll 
hier nicht näher 
untersucht werden. 
In Amerika kam 
dieselbe wohl nicht 
vor dem dritten 
Decenium des letz- 
ten Jahrhunderts zur Anwendung. 

Während in der Ertel'schen Konstruktion drei 
Nivellierschrauben vorhanden sind, zeigt die eng- 
lisch-amerikanische Horizontiervorrichtung deren 
vier. Die Muttern derselben sitzen in einer Platte, 
die mit der Büchse der Vertikalachse ein Stück 
bildet; am unteren Ende der Vertikalachse be- 
findet sich die Kugelbewegung. Beim Horizontieren 
werden immer je zwei sich gegenüberstehende 
Schrauben gleichzeitig gedreht, die eine rechts, die 
andere links herum; auf diese Weise wirken sich 
dieselben entgegen und arretieren sich gegenseitig. 
Bei der Aufstellung eines Instrumentes muss 
immerhin aehr darauf geachtet werden, dass der 
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Stativkopf eine möglichst horizontale Lage erhalt; 
denn der Spielraum der Nivellierschrauben ist nicht 
so gross, um das Instrument bei übermässig 
schräger Stativkopfstellung noch horizontieren zu 
können; ausserdem ist letzteres in einem solchen 
Falle auch zeitraubend. Es gilt dies für alle 
Schrauben-Horizontierungen. Um diesem Uebel- 
stande abzuhelfen hat man dem Instrument ausser 
der Schrauben-Horizontiervorrichtung noch eine 
zweite, eine sogenannte Schnellhorizontierung hin- 
zugefügt. Eine solche Schnellhorizontiei'ungs- Vor- 
richtung haben wir schon in Fig. 4 kennen ge- 
lernt (in das freie Gewinde des Hinges e ist die 
Fussplatte des In- 
strumentes ein- 
schraubbar). Eine 
andere Konstruk- 
tion ist in Fig. 9 
u. 10 dargestellt. 
IDie Fussplatte der 

Schraubenhori- 
zontierung ist auf 
der Unterseite ab- 
geschrägt und mit 
einer im gleichen 

Winkel abge- 
schrägten zweiten 
Platte verbunden 
und zwar so, dass 

die mit den schrägen Flächen zusammenliegenden 
Platten sich auf einander drehen können. Die 
Fig. 9 u. 10 zeigen die extremsten Lagen Bei 
einer Drehung werden natürlich alle dazwischen 
liegenden Neigungswinkel durchlaufen und das In- 
strument kann auf diese Weise schnell in eine 
nahezu normale Stellung gebracht werden, so dass 
nur ein geringes Nachhelfen mittels der Nivellier- 
schrauben erforderlich ist, um die Libellen ein- 
spielen zu lassen. 

Diese Schnellhorizontierung rührt von der Firma 
G. N. SaegmüUer, Washington, (Ü.S.A.) her 
und wird von dieser angefertigt. 

Eine sehr glückliche Verbindung einer Schnell- 
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horizontierun^ mit einer Schraubenhorizontierung 
führt uns Figur 11 vor Augen. Es ist die so- 
genannte Hoffmann-Konstruktion, modifiziert 
von Prof J. H. H a r d e n (University of Pennsylvania^. 
Wir erkennen hier zunächst eine Schraubenhori- 
zontierung, ähnlich der in Fig. 9 u. 10 dargestellten, 
doch ist die Platte, in welcher die Mutiergewinde 
der Fussschrauben sich befinden, hier zu einem 
Kugelsegment umgeformt. In der vorhergebenden 
Konstruktion ist die ßuchse der Vertikalachse des 
Instrumentes mit der genannten Platte fest ver- 
bunden, in diesem Falle dagegen bildet die Buchse 
ein Stück für sich und ist in ihrem oberen Teile 
mit einem Flansch versehen, der ebenfalls Kugel- 




Fig. 11. 

form hat und aussen auf dem Segmentring der 
Schrauben aufliegt. Das untere Ende der Buchse 
schliesst mit einer Halbkugel ab, die in dem Seg- 
mentstück k eingepasst ist; das letztere reicht 
durch die centrale Oeffnung der Fussplatte F hin- 
durch und verbreitert sich unterhalb derselben zu 
einem Flansch. Betrachtet man Fig. 11, so wird 
man erkennen, dass, wenn die Fussschrauben um 
ein geringes in das Ringsegment K hineingeschraubt 
werden , sich das letztere etwas senkt und die 
Friktion desselben mit dem darauf ruhenden Buchsen- 
flansch so weit verringert wird, dass die Buchse 
mit dem Instrument genügende Bewegungsfreiheit 
erhält und eine ungefähre Horizontierung mit der 
Hand ausgeführt werden kann; dabei dreht sich 
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dann das Instrument um die Mitte der Halbkugel 
Z und kann nach jeder Seite soweit geneigt werden 
als die obere Oefinunß: in dem Ringsegment R zu- 
lässt. Hat man das Instrument nach Möglichkeit 
in die gewünschte Stellung gebracht, so wird, durch 
Herausdrehen der Schrauben, der Segmentring B 
nach oben gegen den Flansch der Buchse gedrückt 
und damit die Buchse resp. das ganze Instrument 
in seiner Lage fixiert. Darauf kann die Feinhori- 
zontierung mittels der Schrauben erfolgen und 
da letztere hierbei für nur geringe Bewegungen 
in Anspruch genommen werden, so ist für sie 
nur eine verhältnismässig kurze Gewindelänge 
erforderlich. 

Aeusserst selten bleibt ein neuer und dabei 
guter Gedanke isoliert für sich allein bestehen, es 
ist vielmehr das charak- 
teristische eines solchen, 
dass er sich mit Vorteil 
ergänzen und erweitern, 
sowie auch für andere 
Zwecke, als ursprünglich 
geplant, verwenden lässt. 
Im vorliegenden Falle ist 
durch John Davis & 
Sons, London eine Ver- 
einfachung der Hoffmann- 
Harden-Horizontierung 
vorgenommen worden. 
Die Konstruktion der 
englischen Firma wird uns 
in Fig. 12 vorgeführt. 

Die Vereinfachung besteht in dem gänzlichen 
Wegfall der Schrauben; es bleibt also nur eine 
Kugelhorizontierung übrig. Doch wie ungemein 
vorteilhaft unterscheidet sich diese von den früher 
beschriebenen; so einfach wie sich uns dieselbe 
in nebenstehender Skizze präsentiert, so interessant 
ist es zu beobachten, auf welch' ungeheurem Um- 
wege man zu ihr gelangt ist. Alle Teile der Hoff- 
mann-Harden-Konstruktion finden vir auch in 
Fig. 12 wieder, es fehlen nur die Fussschrauben 
und daher ruht der Segmentring R gleich auf der 
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Fussplatte F. Die Klemmung der Kugel, die vor- 
her durch die Schrauben be>virkt wurde, geschieht 
hier durch die Fussplatte F selbst; letztere ist 
auf einem Rohrstutzen aufgeschraubt, der in seinem 
oberen Ende das Segment k aufnimmt. Wird die 
Platte F, die einen Kordelrand hat, auf dem Ge- 
winde des Rohrstutzens rechts herum gedreht, so 
drückt sie den Ring R nach oben gegen den Seg- 
mentflansch der Buchse und fixiert dadurch die 
Stellung des Instrumentes. 

Wir kommen nun zu einer Konstruktion, die der 
in Fig. 5 vorgeführten sehr ähnlich ist und deren 
wesentliche Abweichung darin besteht, dass die 
Kugelbewegung jener Konstruktion hier durch ein 
Doppelringsystem , einer 
sogenannten Cardani'schen 
Aufhängung ersetzt ist. 
Fig. 13 lässt die Details 
der von A. Ott, Kempten 
ausgeführten Horizontie- 
rung erkennen. Dercylin- 
drische Hohlkörper A ist 
im oberen Teile zwecks 
Aufnahme des Ringsys- 
Fig. 13. tems entsprechend er- 

weitert. Zwischen den 
Spitzen der sich gegenüberstehenden Schrauben 
S S ist der Ring C beweglich aufgehängt. 90 <* ent- 
fernt von den Aufhängepunkten des Ringes C be- 
finden sich in diesem ebenfalls zwei sich gegen- 
überstehende Schrauben (in der Abbildung nicht 
sichtbar), die mit ihren Spitzen in den Ringansatz 
der Buchse B eingesenkt sind, so dass letztere zwi- 
schen den Schraubenspitzen leicht beweglich ist. 
Die Bewegung der Buchse B innerhalb des Ringes 
C steht also im rechten Winkel zu derjenigen des 
Ringes selbst. Durch die Kombination beider Be- 
wegungen ergiebt sich die Möglichkeit, die Buchse 
nach allen Seiten neigen zu können. Im unteren 
Teil des Hohlkörpers A erkennen wir eine Hori- 
zontierschraube mit entgegenwirkender Spiralfeder. 
Rechtwinklig zu dieser steht eine zweite ebensolche, 
der gleichfalls eine in einem Federhause befindliche 
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Spiralfeder gegenübersteht. Die beiden Horizon- 
tierschrauben wirken auf das untere Ende der 
Buchse im Sinne der oben angeführten Bewegungs- 
richtungen. 

Diese zuletzt beschriebene Horizontierung hatten 
wir im Vergleich zu der in Fig. 5 angeführten 
Konstruktion gestellt und thatsächlich lässt die 
Cardani'sche Aufhängung ja auch alle Bewegungen 
der Kugel zu. In beiden Fällen ist dasselbe Ke- 
sultat mit verschiedenen Mitteln erreicht worden. 
Dass in Fig. 5 keine Vertikalachse vorhanden ist, 
will nicht viel bedeuten, denn es könnte ja sehr 
leicht eine solche durch die Kugel hindurch geführt 
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werden. Wie man aber mit denselben Mitteln eine 
scheinbar ganz neue Konstruktion schaffen kann, 
das zeigt die folgende Abbildung. 

Die in Fig. 14 dargestellte und von L. Tes- 
dorpf, Stuttgart ausgeführte Horizontierung ent- 
hält genau dieselben Teile wie die Ott'sche, nur 
ist die Gruppierung derselben eine durchaus ab- 
weichende. Der Ring ist in diesem Falle mit 
zwei kräftigen Zapfen versehen, die in den sich 
gegenüberstehenden und auf einer Grundplatte 
montierten Lagerböcken ruhen. Um 90® entfernt 
von den Lagern des Ringes C erheben sich auf 
diesem ebenfalls zwei Lagerböcke, in denen die cylin- 
drischen Zapfen der Buchse B eingepasst sind. Wir 
haben also das gleiche Prinzip der Cardani'schen 
Aufhängung vor uns. Die beiden Horizontier- 



schrauben sind hier ebenfalls vorhanden, nur wirken 
dieselben hier nicht auf die Buchse direkt. Die 
Schraube D ist unten mit einer Kugel versehen und 
lagert mit dieser in der Grundplatte, sie dient zur 
Horizontierung des Ringes 0. Der eine Lagerzapfen 
des Kinges ist über das Lager hinaus verlängert 
und dient dazu, das Kugellager der zweiten Horizon- 
tierschraube E aufzunehmen. Diese zweite Schraube 
wirkt also auf den Arm B, der ja mit der Buchse 
ein Stück bildet. Es mag hier noch erwähnt werden, 
dass die kreisförmigen Bewegungen, welche die 
Teile C und B ausführen, es erfordern, dass die 
Mutterstücke der Horizontiersohrauben D und E 
noch für sich extra gelagert sind, da sonst eine 
Durchbiegung der Schrauben stattfinden würde. 
Auch die den Schrauben entgegenwirkenden Spiral- 
federn fehlen nicht, man erkennt das eine Federhaus 
auf dem Arm B, das andere befindet sich' hinter 
der Schraube D und ist auf der Abbildung nicht 
sichtbar. 

Alle bisher besprochenen Schraubenhorizontier- 
unffen, mit Ausnahme der in Fig. 7 u. 8 darge- 
stellten, beruhen auf dem Vierschraubensystem, 
denn in den Konstruktionen, in welchen Spiral- 
oder andere Federn den beiden Schrauben entge- 
genwirken, sind die Federn als Ersatz für Schrauben 
anzusehen. Das Vierschraubensystem verleiht der 
Konstruktion eine gewisse Symmetrie, welche das 
Dreischraubensystem oder der sogenannte Dreifuss 
leider entbehrt. 

Eine altbekannte Dreifusskonstruktion mit der so- 
genannten Stengelschraube wird uns in Fig. 15, nach 
einem Modell von F. W. Breithaupt & Sohn, 
Cassel, vorgeführt. Die Details derselben gehen 
aus der Abbildung mit hinreichender Deutlichkeit 
hervor, so dass wir uns ein näheres Eingehen darauf 
wohl ersparen können. 

Die Figur 16 zeigt uns eine Konstruktion 
von A. Meissner, Berlin. Wir finden hier eine 
Schnellhorizontierung mit einem Dreifuss verbunden. 
Die Dreifussschrauben stehen auf einem Dreiarm- 
untersatz, der durch eine Kugelbewegung auf dem 
Stativkopf montiert ist. Der Dreifuss mit dem 
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88 

Instrument kann von dem Dreiarm-Üntersatz abge- 
nommen werden während letzterer am Stativ ver- 
bleibt. Um die Verbindung von Instrument und 
Stativ zu sichern, ist auf dem Dreiarm-Untersatz 
eine Kiegel Vorrichtung R angebracht. Diese letztere 
besteht aus einem ebenfalls dreiarmig geformten 
Blech, das mit dem Untersatz verbunden ist und 
sich centrisch auf diesem drehen läset. Jeder Arm 
des Bleches hat eine Einfeilung, welche in die in 
den Fussschrauben befindlichen Nuten eingreift. 
Durch eine besondere Vorkehrung kann das Blech 
in dieser Stellung befestigt werden und sichert auf 




Fig. 17. 

diese Weise die Verbindung zwischen Instrument 
und Stativ. 

In der folgenden Konstruktion, Fig. 17, sind die 
Dreifussschrauben mit ihren Kugelenden ebenfalls 
in einem Dreiarmuntersatz eingelassen, jedoch so, 
dass letzterer mit dem Instrument immer im Zu- 
sammenhang bleibt. Der Dreiarmuntersatz D hat 
ein ringförmiges Mittelstück, durch welches von 
der Stativkopfplatte ein Rohrstutzen hindurchreicht, 
der oben mit einem Grewinde versehen ist, auf 
welches sich die Mutter M schraubt. Zwischen der 
Mutter und dem Untersatzstück D befindet sich eine 
Unterlagsscheibe. Durch Aufschrauben der Mutter 
auf den Rohrstutzen wird das Instrument auf dem 
Stativ befestigt. Diese Konstruktion wird von 
P. & R. Wittstock, Berlin ausgeführt. 
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Die nächste Abbildung, Fig, 18, zeigt eine Kon- 
struktion von L. Tesdorpf, Stuttgart. Das Eigen- 
artige derselben besteht darin, daes der Dreiarm- 
untersatz D, mit dem die Fussschrauben in beson- 
derer "Weise, wie aus der Abbildung hervorgeht, 
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verbunden sind, in der Mitte einen cylindrischen 
Ansatz hat, in welchen das Kugelsegment, mit dem 
die Buchse am unteren Ende abschliesst, eingepasst 
ist. Dieses Kugelsegment kann daher nur eine auf- 
und abgehende Bewegung machen und aus diesem 
Grunde ist für die Fuss- 
schrauben ein grösse- 
rer Spielraum nach 
allen Richtungen vor- 
gesehen. Nach ausge- 
führter Horizontierung 
wird die Buchse durch 
die Schraube K in ihrer 
Lage festgeklemmt. 

Im Hinblick auf die 
oben gegebenen Be- 
schreibungen dürfte die 
Konstruktion, der in 
Fig. 19 dargestellten Horizontierung ohne weiteres 
klar sein. Dieselbe wird von A. Ott, Kempten aus- 
geführt. Wirsehenaufdem Stativkopf einen Cy linder 
sich erheben, auf dem der Dreifuss aufgeklemmt wird; 
doch eigentümlicherweise in umgekehrter Stellung, 




Fig. 19. 



90 



80 dass die Schrauben mit ihren Fussenden nach 
oben gerichtet sind. Der Dreiarm-Untersatz , in 
welchem die Kugel-Enden der Schrauben einge- 
lassen sind, kann in diesem Falle auf seinen Namen 
keinen rechtlichen Anspruch erheben, denn er 
wird ja von den Schrauben getragen ; auf ihm aber 
ist das Instrument montiert. 

Wir wollen unsere Betrachtungen mit dem in 
Fig. 20 dargestellten Dreifuss beschliessen. Die 
Form desselben geht aus der Abbildung klar her- 
vor. Er gelaugt hauptsächlich für grössere Instru- 
mente zur Anwendung und erreicht dann oft solche 
Dimensionen, dass sein Gewicht 15 kg und mehr 
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beträgt, so dass er schon dadurch dem Instrument 
einen soliden Stand sichert. 

Wir sind am Schluss unserer Wanderung ange- 
langt und haben gesehen, welche Fülle von Geistes- 
arbeit auf die zweckmässige Konstruktion der Hori- 
zontiervorrichtung von selten des Mechanikers auf- 
gebracht worden ist. Es ist versucht worden zu 
zeigen, wie der in einer Konstruktion zum Ausdruck 
gebrachte Gedanke sich entwickelte und in anderen 
Vorrichtungen auf wiederum eigene Weise Verwer- 
tung fand. Trotz der zahlreich angeführten Beispiele 
dürften die z. Z. existierenden Konstruktionen 
noch nicht erschöpft sein, doch darf angenommen 
werden, dass die charakteristischsten in vorstehen- 
dem ihre Erwähnung gefunden haben. Mit grosser 
Gewissheit aber kann behauptet werden, dass die 
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Entwicklung dieses lastrumententeiles mit den 
aufgeführten Konstruktionen noch lange nicht zum 
Abschluss gelangt ist; und wenn diese hier gege- 
bene Uebersicht dazu beitragen sollte, neue Ge- 
danken zu wecken, so wäre ein Hauptzweck der- 
selben erfüllt. 



Gesehäftsführnng im Klein- 
gewerbe. 

Von H. Tolkmitt, 
Bucherrevisor und Handelslehrer, Berlin. 

Die Grundlage jeder geschäftlichen Thätigkeit 
ist das Hechnen und am schärfsten hat der zu 
rechnen, der neu in die Reihen der Kämpfer um 
das Dasein eintritt. — Diesem Thema sei der vor- 
liegende Aufsatz gewidmet. 

Da das Prinzip für jedes Gewerbe das gleiche 
ist, so wollen wir keinen besonderen Gewerbebetrieb 
besprechen, sondern nur Zahlen von relativer Be- 
deutung ins Auge fassen, Zahlen, die sowohl dem 
Tischler wie dem Schlosser, dem Tapezierer wie 
dem Klempner, Wagenbauer — kurz jedem Ge- 
werbetreibenden, welcher Ware produziert, als 
Fingerzeig dienen können. Ob der Durchschnitts- 
gewinn oder der Arbeitslohn u. s. w. bei dem einen 
oder dem anderen Geschäfte auch ein aoderes 
Prozentverhältnis ausmacht, ist nebensächlich, es 
soll eben nur das Prinzip einer regelrechten Ge- 
schäftsführung aufgestellt werden und jeder mag 
sich das Zahlenverhältnis nach Bedarf ändern. 

Es soll angenommen werden: Jemand besizt 
1000 Mk. und beabsichtigt damit eine Werkstatt 
zu etablieren. Vorausgesetzt muss natürlich werden, 
dass er sein Geschäft versteht und auch in Bezug 
auf geistige Veranlagung nicht gerade besonders 
schlecht weggekommen ist. Bevor er mit seinem 
geringen Kapital zu operieren anfängt, d. h. bevor 
er mit Geldausgaben beginnt, liegt ihm unbedingt 
ob, sich seineu Geschäftsplan zu entwerfen, um 



eine Vorstellung zu bekommen, wie das Geschäft 
arbeiten muss und wie er in Rücksicht darauf seine 
Geldausgaben zu regeln hat. — Da das Unter- 
nehmen die Sabsistenzmittel für den Unternehmer 
liefern soll, so hat derselbe zunächst seine Bedürf- 
nisse festzustellen und zu untersuchen, ob der Ge- 
schäftsbetrieb sie zu decken vermag. Nehmen wir 
an, er rechnet im Anfange auf eme Jahresrente 
von 4000 Mk., davon gebraucht er zum Lebens- 
unterhalte für sich und seine Familie 8000 Mk. und 
zu Ersparnissen, event. zur allmählichen Erwei- 
terung seines Geschäfts 1000 Mk. 

Hierauf stellt er die Grundkalkulation auf, um 
danach den erforderlichen Jahresumsatz und die 
Ausdehnung, welche das Unternehmen haben muss, 
zu bemessen. Im Durchschnitt sind in jeden 100 Mk. 
Verkaufspreis enthalten: 

an Material 16 Mk. 

„ Arbeitslohn .... 28 „ 

„ Unkosten 18 „ 

„ Reserve zur Deckung 

etwaiger Verluste. . 8 n 1 

„ Reingewinn . , . . 30 „ J 
100 Mk. 

Für den gegebenen Jahresgewinn von 4000 Mk. 
ist der zu erzielende Jahresumsatz massgebend. 
Das Verhältnis zwischen 38 Mk. : 100 Mk. ist wie 
4000 Mk. : 10 526 Mk. Dieses wäre also der Jahres- 
umsatz, der erzielt werden muss. 

Weiter kommt es darauf an, wieviel von seinem 
Kapital er zu Anschaffungen aufwenden darf, denn 
als vorsichtiger Geschäftsmann muss er einen nicht 
zu geringen Teil davon als Betriebsfonds in der 
Hand behalten, um eintretendenfalls erste Ausladen 
damit bestreiten zu können. Er entscheidet sich, 
vorläufig nur 600 Mk. zum Ankaufe von Werkzeug 
und Gerät von seinem Kapital zu verwenden und 
400 Mk. bar zu behalten. Mi* diesen Anschaffungen 
kann er die Stände für zwei Gehilfen (so wollen 
wir annehmen) ausrüsten ; wird er aber in der Lage 
sein, mit diesen Hilfskräften den vorgezeichneten 
Jahresumsatz zu erzielen? Dieses Rechenexempel 



lässt sich wiederum durch eiüc einfache Gleichuug 
lösen. Berechnet man den Woohenlohn eines Ge- 
hilfen mit durchschnittlich 20 Mk., so ergiebt das 
auf 52 Wochen pro Kopf also jährlich 1040 Mk., 
d. i. für zwei Gehilfen jährlich 2080 Mk. Und da 
28 Mk. : 100 Mk.*) sich verhalten wie 2080 Mk. : 
7428 Mk., so stellt sich heraus, dass diese beiden 
nicht genügen, um den Umsatz von 10526 Mk. zu 
erreichen. Es ist also nötig, dass noch eine dritte 
Arbeitskraft mitwirkt und dass mithin für diese 
die notwendige Einrichtung geschafft wird. Indessen 
hat der Unternehmer seine eigene Thätigkeit bisher 
ausser Betracht gelassen und diese wiegt die Leistung 
der fehlenden Araft vollständig auf, das Geschäft 
kann mithin auf dieser Basis begründet werden. 
Die entstehenden Ziffern der Jahreskalkulation 
würden hiernach folgende sein: 
Material .... 1684,16 Mk., d. i. monatl. 145 Mk. 

Lohn 2947,28 „ „ „ 245 „ 

(hierbei veran- 
schlagt d. Meister 
seine persönliche 
Arbeit mit 
267,28 Mk.) 
Unkosten . . . 1894,68 „ „ „ 151 „ 

Reserve .... 842,08 „ „ „ 63 „ 

Gewinn .... 3157,80 ' „ „ 266 „ 



Umsatz .... 10525,98 Mk., „ „ 870 Mk. 

Hiernach weiss der Unternehmer nunmehr genau, 
mit welchen Summen er zu rechnen hat und was 
er erreichen kann. 

^ Es liegt auch auf der Hand, dass derjenige, der 
seine Unternehmung in dieser Weise reiflich durch- 
denkt, der Möglichkeit, sich zu bekaufen, nicht so 
leicht ausgesetzt ist, wie der, der planlos und ohne 
Berechnung bei der Einrichtung zu Werke geht. 
Beginnt nun das Geschäft, so erwächst daraus für 
den Meister die Aufgabe, den Geschäftsgang mit 
doppelt grosser Aufmerksamkeit zu überwachen 
und namentlich darauf zu achten , dass die festge- 
setzten Monatsziffern soviel wie möglich festgehalten 

'^)Tergl. die Grundkalkulation ! 
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werden. In erster Reihe ist da der Umsatz zu be- 
achten, denn davon hängt ja eigentlich alles weitere 
ab. Hierbei wird der Unternehmer wohl öfter mit 
seiner theoretischen Berechnung in Konflikt ge- 
raten, besonders, wenn er vielleicht seine Grund- 
kalkulation zu optimistisch aufgestellt haben sollte. 
Er kann alsdann wohl in die Lage kommen, dass 
er ein Geschäft annimmt, auch wenn es den er- 
hofften Gewinn vielleicht nicht in der vollen Höhe 
verheisst — ja, er kann in besonders schlechten 
Zeiten vielleicht einmal ganz ohne Gewinn arbeiten 
müssen. Freilich wird in solchen Zeiten der Jahres- 
gewinn wohl hinter der Voraussetzung zurückbleiben, 
aber gegen Verluste ist ja kein Mensch gesichert, 
nur soll der Geschäftsmann sich dessen bewusst 
sein, wie seine Verhältnisse davon berührt werden. 
Uebrigens ist es besser, einmal weniger oder selbst 
nichts zu verdienen, als die "Werkstatt leer stehen 
zu haben; denn der unbenutzte Raum derselben 
kostet täglich Geld, und da ist es schon besser, 
wenn man auch keinen Vermögenszuwachs haben 
kann, zum wenigsten diese Unkosten zu decken. 

Zur Ueberwachung des Geschäftsganges ist es 
notwendig, dass man zweckmässig angelegte Ge- 
schäftsbücher zur Verfügung hat. Nun weiss aber 
jedermann, dass der praktische Handwerker sich 
erklärlicherweise nicht mit vielen Schreibarbeiten 
befassen kann und mag; da aber die Buchführung 
nun einmal ein notwendiges üebel ist, so sollte 
dazu eine möglichst kurze und trotzdem über- 
sichtliche Form gewählt werden. Als eine solche 
dürfte sich die folgende empfehlen. 

Man gebraucht dazu drei Bücher, jedes mit 
einem Register versehen: ein Ausgangsbuch, ein 
Eingangsbuch und ein Hauptbuch. 

In das Ausgangsbuch werden sämtliche Posten, 
die aus der Werkstatt a,n die Kundschaft geliefert 
werden, eingetragen, jeder Posten erhält links 
die laufende Nummer, in Kolumne 1 ist die Rechnung 
eingetragen und in Kolumne 2 wird der Rechnungs- 
betrag ausgeworfen. Kolumne 3 nimmt die Aus- 
gleichung auf, und Kolumne 4 die Notiz, wie die 
Ausgleichung geschehen ist; nämlich entweder ist 



95 



-^ 










1 Ig Ig 


CO 


1 12 g*» 




1 Ig Ig 


Oü 


1 12 IS 




1 1 §g 


g£ 




• 


1 ■** -X 


{?« CO 




i 

< 


Transport M 
Carl Schramm, hier 
(Wohnung) 
Spezifikation der JEtechnung ... 

» n n ... 


G. Schulze, hier i 
(Wohnung) 
Spezifikation der ßechnung . . , 






1-H 0« 




No. 
487 
März 







doo d cT 



d rt ^ 



c*> d S o -- • 

o-S teS " S^ a 

'S>d d'^"^ ® -g 

-,' ö oi"^ a 5 „ j> 
S "3 «SSM 

jS3S^©d«t^, 

d 03 <»'-; ^ 
® CO .fi _r d 



rö d 

d* 
d <D 

d a 
2^ d 



.4J S "- 



l^d^td&fe 
d a * 5f.2 ^ d 'ö 

- d << ü Ol .2 -^ 

'S ^J=>'" • s 

'ö 08 S- d g ü S 

^dNrjCWqj;-^'^ 

5 d «'ö'^ «^-2 

dJ>tf*dd3<itio©2 

2 « S S <» dcä 
^^ g 5 d~] 

rö SJzq bcW ©T3 ^ 



96 






H-.O'Q Ol 



03 00 S 



B 

B J^ > 5= ö: 
OQ P C 00 er 

S §-|£? 

° c S ö 



CD 



>r3q 



S?QIQ MO 






^B» 



' CD 



5*^ 



Qg.^00 to5 

P CD 



«> a ti 



CD 



n-oQ 



t-s ... .. ^ 

a P Qj CD 
Hr P P-> "*•* 



P-Ö 



CD 



ag^ 






_. CD 
CD - 
CD P 



M.P "^ 

t3 S B II 

»CD CD CD ^ 
TP P P ? 



OJ 







K 








^ 




»zj 




p: 


09 






p: 


oa 


p 




Hj 


tC 






»^ 






N 








N 








£ 








P 










|=d 








H 




tr. 




oc 




— 




^ 




CD* 




o 




s; 




p: 




P «:♦- 




er 
B 


s 


CD^ 








c*- CD 




?♦ 


CD 




CD 




^^. 






50 


pj 




•-J 




2 < 




CD 


<' 




p- 




o S 






O 


CB 








g-2 


^ 


P^ 


§"3 


^ 






c ct> 


o 


CD* 


P 


ty 


O 






P ^ 


p- 
p 

g 


•-< 




S 


P^ 

P 
P 
P 






ciq 




OdcDOq 






^§ 


O/ 




H— 


P 




















H^ 


o 














CO 


p 














1 




i: 














e^ 




P 
















_ 


g- 














^ 


- 


. 


- 




1 
_1 


- 


— 


— 


1 








i— i 








^ 


L« 






CC 










»« 






<Ä 








^ 


1 1 1 II 


10 






1 








1 


1 


— 




1 
1 








— 


1 
1 


1 


— 





1 


— 





— 


J 


s • 
















"rf^ 
















er 


















N 



















dB 

H 

©dQ 

B 



97 



'S 






I ' 

AS 

S * 

es b 

fit 

03 



d 2 
p S fl 2* 

rö ® 'O Da 
fC 9*o 2 



1 o 


o 


1 CO 


CO 


g^ 


8 


bB 


!§■ 


'3'^ 


fcq<1 


u 


pS » 


«d 




^^ 


Ä ca 


2J^ 


ggg 


g 


2S5 


S 


. .. . 


QO<35 '^ 


•^koS 


d 


» 


eS R K 


^ 


d 


<j « «: 


oq :dcö 


<Mi-i 


1894 
März 

April 





_ö d ^ 

o o S 

w d fl 

V ^^ 

B O) «^ 

^^ d *3 

© 



TS^' 



§ S - 

*** 08 o) 

© a-fi 
c©^ 

ja © o 

riS.t^ OD 

HJ a 08 

d ^»-^ 
1 © 

'|s 

OS d ö 

"3 £ § 

Ö«4H ©• 



a o js 

08^ 08 
_J © 

£-§.2 

- I '^ 

d a.2 

^ © d 

a^ ® 

©'—TS 

s s ^ 

« © 



2 S "'Ö 

ö S^ d 
d © 

ag^l 
^2.a| 

^ d öod 
rs -s © © 

tg »O . © 

.feod"©.2 ^ 
S^ ö ^ o 



(i5 



Ö' 



W^ 



.2*r5^ 



3' 

2 0.2 

06 O -*-3 

-d^ 

-i a,^ 

■Sil 

a « 

■> rd rrt 



© .14 ^H Ö *s 

Cb t =;§ © 

ro E i'S? © 

'^ ■: r © bfl 

^ -^_ ÖD 
^ :-- X'TJ 08 

V. t: ■*■ 08 H-J 

■"' r; d 2 

s^ M 

"S^- rj o d 






N 



© 0) 

©'S s 

.^08© 
© © 



00 'ö 

^ ® o 

© ^^ 

2.-§'S 



d 
© ^ 

ttf. :; 

o8 ^ — d 

a 5 . a g 

15 L. r OD 



98 




'S a s'S * 

=11 II 

-^ CO O . 

«•2 ="- «5 

O w ö o 






1 






1 




1 






s 




Ofl 






(M 












































•^ - 










o d 










00 0) 










£:§ 










rd T" 










03 IWD 










^& 










as 










•s « 










QQ 










^ 










«d 










i 




























• 


^ 








5 


35 








1 


£ 








tu 


1 1 i 


1 1 


1 


1 


• 


1 1 i 


1 1 


1 




1 


"^ Tf Tt 

^ ^ -^ 


55 


CO 


;o 


J 






« 


3« 


s 










nd 










»: R 


K C 








• ;3 




















QQ 










sii 


SS 








.-1 1-lr^ 


»-I »-I 












^ 






08 c c 


« .>- 






^ 











99(M(M(M(M 








•H« »-5 od kO — * 


i-t 








CM 


CO 








^ 


(m 






»H 




03 






Cd 


dua 






g « ■= 


R^ 


B 






s 


<U 








^ 


ta 


S 






1 




.3 






»H 




»o 







1 ■ 




1 




a 




a> 




,£2 




o 




<x> 




•»-« 




^ 




^ 




o 








a> 








bo 




CD 









^ 








CO 




»4 




.fi 


1 


© 

Q 


■ 


00 


1 


1 1 


CO CD 





^CO 


1-^ rM 


.m 




89 


a ' • 


9 






fl • • 




0) 




■4^ • • 








o 




M ' * 









P^ -^ 




a g^-«« 




g^^d 




(D O 




rj5 nd 




^ od 




CO <N 




t^ 




U 08 




S 2 




d -o 




3 « 




^ pH 




S 




i-i 



99 





\ 




1 












g 




S 




CM 




3J 




«ä o 








5 +* 








S ö 








- ^ 








g^ 








fet>i 








tt eO 








fc 'o^ 








O^ Od 








f^ 








& , 








1-5. 








.CO' 








C 




' 


• 


x> 






A 


^• 






1 


Q 






.b 


00 






% 


^^ 








■ 1 1 


r 


T 


'%% 


- 




1 


*> -1 


71 


S 


X 








• • 


• 




% 




• 






Säo 


^ 






^ s 








fe^ 


00 


, 




> 


d. 






-od 


^* 






CO Ol CO 






(^ 


u 






»H 08 


<D 






cö d^ 








B 

0). 






Tl« 


P 






s 


a 






r^ . rO. 





1 




CO 




'^J* 




'S » 




• « 




o bo 




•M^ 




CD ■ 




«^ 




fe.2lg 




l^^/ss 




SpQ'ö^ 




•Ä-fe-S 




J*^^ 2 




^ 




CO 




ü 




x> 








Q 




•^ 




Od 




00 




tH 





OO 1 


— 


.CDTf 1 




CD t^ CO 




lOCp -^1* 






i 


* ' O u 


an 


üo^o 3 




°l^3 





erlust a 
mann ( 
. Weiss 
Meyer 
bräunt) 


00. 


> 05J 




vJ 




CO 




tl 




^ . . . 




m ^ R 








Q 




g gg 






l-t TiKf^~ 
















>»5 



CO 



100 

Das Lohnkonto, UnkoBtenkonto utd Schwarze 
Konto hat mit der Buchführung direkt eigentlich 
nichts zu thun. Die Aufzeichnungen dienen viel- 
mehr hauptsächlich als Notiz ^ die beiden ersteren 
aber ausserdem zur Geschäftsübersicht. Im kauf- 
männischen Geschäfte wäre zwar noch ein Kassa- 
Konto erforderlich, welches über den Eingang und 
Verbleib des baren Geldes Aufschluss giebt, da 
der Verfasser aber aus seiner reichen Praxis weiss, 
dass sich im Kleingewerbe niemand gern mit der 
etwas unbequemen Führung eines Kassenbuches 
befasst, der Kassenbestand, JBingang und Verbleib 
doch nicht nachzuweisen wäre, so nahm er, umso- 
mehr als für das Kleingewerbe keine Verpflichtung 
Bücher zu führen gesetzlich besteht, davon über- 
haupt Abstand. Für den Kaufmi^nn wäre es, wie 
es hier geschieht, auch nicht statthaft, Eintragungen, 
die nicht zuvor in einem Vorbuche notiert stehen, 
auf die Konten direkt zu buchen (z. B. Lohn, Un- 
kosten etc.). Da der Privatverbrauch das im Ge- 
schäft steckende Kapital verringert, so überträgt 
man am Jahresschlüsse die Summe des Verbrauchs 
auf die Debetseite des Kapitalkontos und gleicht 
das erstere Konto aus. 

Nun wäre nur das Kapitalkonto übrig. Um 
festzustellen, um wieviel sich jährlich das Geschäfts- 
vermögen vermehrt oder vermindert, ist es nötig, 
Inventur zu machen, d. h. sämtliche Vermögens- 
objekte zusammenzustellen und sämtliche Schulden 
davon in Abzug zu bringen. Die Form einer 
solchen Inventur ist folgende: 

Aktiva: I. Handwerkszeug und Ge- 
räte , . . Mk. 

(alles einzeln aufzuführen). 
II. Materialien und Waren- 
vorräte > • • » 

III. Kasse, Wechsel, Wert- 

fapiere , . . » 
'orderungen „ 

...... Mk. 

Passiva: V. Schulden ab ...... „ 

bleibt Nettovermögen ...,.» Mk. 
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Die jäbrliclieii Inventuren bewahrt man in einer 
Mappe sorgfältig auf. Nehmen wir nun an, der 
Betrag des durch Inventuraufnabme ermittelten 
Geschäftsvermögens wäre 1800 Mk. so müsste die- 
ser Betrag in das Debet des Kapitalkontos einge- 
stellt werden. In dem vorstehenden Beispiele 
beträgt die Summe des Debet im Kapitalkonto 
4606 Mk., die des Kredit 1000 Mk., der Unter- 
schied zwischen beiden 8606 Mk., ist der erzielte 
Jahresgewinn, derjenige Betrag, für welchen der 
Unternehmer zur Versteuerung seines Einkommens 
verpflichtet ist. 

Nachdem wir so in rohen Umrissen eine ein- 
fache und übersichtliche Form der Buchführung 
skizziert haben, gehen wir zu der Aufgabe der 
Ueberwachung des geschäftlichen Entwicklungs- 
ganges über. Dieselbe ist durchaus einfacher Art 
und beruht an sich nur in der Yergleichung der 
Monatsziffern, die nur entstanden sind mit denen, 
welche laut Grundkalkulation entstehen sollten. 
Da der Unternehmer kein Kassenkonto führt, so 
bleibt ihm nichts anderes übrig, als seine Unkosten- 
ausgaben nach Veranschlagung in das Unkosten- 
konto einzusetzen. Hierzu würden auch die bei 
den Zahlungen der Kundschaft erlittenen Verluste 
zu zählen sein. 

Es bedarf zur Zusammenstellung der Monats- 
posten einer Tabelle, die für ein Jahr ausreicht 
(siehe nächste Seite!). 

Der Zweck dieser Anordnung ist leicht ersicht- 
lich. Die oberste Reihe mit der Vorzeichnung 
„Normal^ enthält die Ziffern, welche durch die 
Grundkalkulation als Basis für den Geschäftsgang 
festgestellt waren. Der Geschäftsinhaber hat also 
darauf zu achten, dass die neuentstehenden Monats- 
ziffern diesen normalen so viel als möglich nahe 
kommen. So ist aus der Tabelle sofort zu ersehen, 
dass im Januar der Umsatz nicht gross genug, d. h. 
nicht so gross gewesen ist, wie er nach Massgabe 
der Verhältnisse hätte sein müssen. Der Meister 
hat also sein Augenmerk darauf zu richten, dass 
mehr Aufträge kommen und mehr Arbeit geliefert 
wird. Der Reingewinn ist dadurch. um .dQ|,Mk. ge- 
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Vorschriften über die £iehang 

und Beglaubigung von Gewichten 

und Waagen. 

ZusammeDgestellt von 
Regierungsrat Br. H. Stadthagen. 

Im Anscbluss an die allgemeinen Ausführungen 
über Eichpflicht, Eichfähigkeit, Prüfung und Be- 
glaubigung Ton Messmitteln und die besondere Zu- 
sammenstellung der bezüglichen Vorschriften für 
Länffenmasse in der vorjährigen Ausgabe dieses 
Tascnenbüches werden im folgenden die entsprechen- 
den Vorschriften für Gewichte, sowie für einige 
Arten Waagen gegeben. Ausser den einschlägigen 
Bestimmungen der Eichordnung und den als An- 
merkung beigefügten Festsetzungen der Instruk- 
tion, sowie der Beschreibung undErläute- 
fung zu den bildlichen Darstellungen der 
eichfähigen Gattungen von Massen und Mess- 
werkzeugen, Gewichten und Waagenkonstruktionen, 
soweit solche für die Mechaniker von besonderem 
Interesse sind, werden Auszüge aus einigen für 
die Mechaniker wichtigen oder interessanten Ver- 
öffentlichungen der Kaiserl. Normal-Eichungs- 
Komhiission mitgeteilt. Hinsichtlich der Waagen 
öinsete bei der Vielseitigkeit der Ausführungsarten 
und der dementsprechcnden Vielseitigkeit der Be- 
stiminungen eine Beschränkung auf die wichtigsten 
lüstruktionsbestimmungen und Erläuterungen er- 
folgen, im einzelnen rouss daher ein Zurückgehen 
auf die Originalvorschriften, insbesondere auch auf 
die bildlichen Darstellungen selbst (s. o.) empfohlen 
werden. 

Bezüglich der Gewichte höherer Genauigkeit sei 
auf die Darlegungen im vorigen Jahrgang dieses 
Taschenbuches (1902, S. 1B8/154) verwiesen. Bei 
der Veränderlichkeit, welcher selbst Gewichte aus 
besserem Material auch bei geringem Gebranch 
ausgesetzt sind (siehe S. 144], empfiehlt sich für 
IConnalgewichtssätze, nach denen andere Gewichte 
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berichtigt werden, in nicht zu langen Perioden 
eine Wiederholung der amtlichen Prüfung. Bei 
Fehlerangaben von Gewichten ist die Kenntnis 
des Materials zur Berechnung ihres Volumens, in 
Fällen höherer Genauigkeit unter Umständen die 
direkte Ermittelung des Volumens der Gewichte 
notwendig. Es ist nämlich nicht zu vergessen, dass 
das Kilogramm als Masse, nicht als Kraftwirkung 
definiert ist (s. vor. Jahrg. S. 155), dass die Massen- 
ermittelungen aber auf Grund von Kraftwir- 
kungen (Wägungen) erfolgen, welche u. Andr. vom 
Luft zustand beeinflusst werden. Alle Körper 
erleiden bekanntlich in der Luft einen ihrem Vo- 
lumen proportionalen Auftrieb, welcher in Luft 
mittlerer Dichte für ein Kilogramm aus Messing 
etwa 140, für ein solches aus Bergkry stall dagegen 
etwa 450 Milligramm beträft. Vergleicht man also 
zwei derartige Gewichte gleicher Masse im luftleeren 
Räume, so erscheinen sie auch gleich, vergleicht man 
sie dagegen im lufterfüllten Räume, so erscheint das 
Gewichtsstück aus Bergkrystall um über 300 Milli- 
gramm leichter, als dasjenige aus Messing. Um die 
wahren Massenwerte zu ermitteln, muss man den 
Luftauftrieb berücksichtigen, d. h. das Volumen 
der Körper, in Kubikcentimeter ausgedrückt, mit 
dem mittleren Luftgewicht, welches in unseren 
Gegenden und Höhen etwa pro Kubikcentimeter 
1,2 Milligramm beträgt, multiplizieren und diese 
Zahl zu der ermittelten Kraftwirkung des Körpers 
addieren. 

Bei der Vergleichung von 2 Körpern gleichen 
Volumens, dessen eines Masse man genau kennt, 
spielt hiemach der Auftrieb keine Rolle, wohl 
aber, wenn man Körper verschiedenen Volumens 
mit einander vergleicht. Wenn also z. B. ein 
10 mg- Stück aus Aluminium mit Hilfe eines richtigen 
Stückes aus Platin justiert werden soll , so dürfen 
beide Gewichte bei ihrer Wägung in Luft nicht 

fleich erscheinen. Es muss vielmehr gegen das 
latingewicht das andere zu leicht erscheinen und 
zwar um einen in folgender Weise zu berechnenden 
Betrag. Platin hat durchschnittlich ein spezifisches 
Gewicht von 21,2, Aluminium ein solches von 2,65, 
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folglich ist das Yolamen des PlotingewiditeB gleioh 
0,0005 com (Eubikcentimeter), das des Aluminium- 
gewichtes gleich 0,0038 ccm. Letzteres muss daher 
in Luft um 0,0038 weniger 0,0006, also um 0.0033 
mal 1,2 = 0,005 Milligramm leichter als das Platin- 
gewicht erscheinen, wenn es richtig justiert ist. 

Im allgemeinen genügt die Annahme einer 
mittleren Dichte für die in Betracht kommenden 
Qewichtsmaterialien. Bei genauesten Bestimmunffen 
ist allerdings auch die besondere Dichte des Joe* 
treffenden Gewichtes zu ermitteln, da z. B. das 
Volumen eines Kilogramm Messing etwa zwischen 
116 und 124 ccm variiert; auch ist die mehr oder 
weniger strenge Ermittlung des jeweiligen Luftge« 
wichts erforderlich, welches in unseren Gegenden 
und Höhen etwa zwischen 1,15 und 1,25 mg pro 
ccm schwankt. 

Aus dem Gesagten ergiebt sich schon, dass sich 
Gewichte mit eingeschraubten Köpfen für feinste 
Wägungen nicht eignen, weil die Feststellung ihres 
Volumens nicht möglich ist. Man ist nämlich nie 
sicher, ob die Verschraubung so fest ist, dass der 
innere Hohlraum als zum Raumgehalt des Ge- 
wichtes selbst gehörig betrachtet werden kann 
oder nicht. Da diese Gewichte auch gegen unab- 
sichtliche, wie absichtliche Veränderungen — letz- 
tere (nämlich bequeme Justierung) sind ja im ge- 
wissen Sinne der Zweck dieser besonderen Em- 
richtunff — nicht gesichert sind, so sind sie von 
der Eichfähigkeit völlig ausgeschlossen. 

I. Gewichte. 

1. Bichordnung. 
A. Handelsgewichte. 

§ 36. Zalässige Gewichte. Handelsgewicbte 
sind zuzulassen in Gewichtsgrössen von 50, 20, 10, 
5, », 1 Kilogramm und 600, 200, 100, 60, 20, 10, 
5, 2, 1 Gramm. 



§36. MateriaP)^ Als Material *) dürfen Bisen, 
Messing, Bronze, Argentan sowie alle anderen Me- 
talle und MetallmischuDgen, welche den vorstehend 
genannten Metallen an Härte und an Beständigkeit 
gegen Lufteinfltisse nicht nachstehen, und zwar 
mit oder ohne Ueberzugsschicht aus einem anderen 
genügend festhaftenden und luftbeständigen Material 
angewendet werden. Für Gewichtsstücke unter 
100 Gramm sind jedoch Eisen sowie andere Metalle? 
oder Metallmischungen, welche in ihrem Verhalten 



1) Erläuterung zur Eidnordnung betreffend neue Metalle 
als Material eichpflichtiger Gegenstände. (Mitteil. d. K.E.K. 
l.Eeihe,Nr. 19,18»ä.> 

In den Yortohriften der Eichordnung sind die Materialienf 
^U8 denen die verachiedenea zur Eichung zugelassenen Gegen-, 
stände herzustellen Sind, im allgemeinen mit vorgeschriebdn. 
Bei der Auswahl dieser Materialien sind mannigfache Gesichtit-^ 
punkte massgebend, gewesen, denn sie sollen fest, beständig und 
Qicht gesundheitsschädlich sein, dem Eichgeschäfte keine un* 
nötigen Erschwernisse bereiten, die Einhaltung bestimmten^ 
Formen, da wo sie erwünscht ist, lulassen und den Bedarfnissen 
des Publikums Beclinung trageh. Die bezüglichen Vorschriften 
der Eichordnung haben indessen nicht die Bestimmung, die zur. 
Verwendung für eichpflichtige Gegenstände -geeigneten Materia- 
Hen schlechthin und fttr immer erschöpfend festzustellen, da 
4ie fortschreitende Technik von Zeit zu Zeit neue Materialien 
darbietetj welche zu dem gedachten Zweck nicht minder, in 
mancher Beziehung sogar noch besser geeignet sind als die iji 
der Sichordnung genannten Allerdings werden die letzteren: 
immer als diejenigen anzusehen sein , deren Eigenschaften da» 
geringste Mass des fttr die betreffenden eichpflichtigen Gegen- 
stände Erforderlichen darstellen. 

Materialien, welche in der Eiohordnung nicht genannt siad^ 
aber gleichwohl neuerdings, nachdem ihr Preis ein entsprechend, 
billi(2rer geworden ist, zur Verwendung für eichpflichtige Gegen- 
stände sehr sich eignen, sind das Nickel und das Aluminium. 
Beide Materialien entsprechen den vorgedachten Anforderungen 
in Tollem Masse mit der einzigen Ausnähme, dass Aluminium 
infolge seines zu grossen spezifiechen Baumgehaltes die Formen 
der Gewichte vom Gramm aufwärts zu stark vergrössern würde 
und sich deshalb für diese Gewichte nicht eignet. 

Dementsprechend darf Toli den beiden Materialien das 
Nickel unbeschränkt für alle Gegenstände angewendet werden, 
für welche Messing zulässig ist, Aluminium jedoch nur insoweit, 
als es sich nicht um Gewichte von 1 Gramm aufwärts handelt 
Dass bei der Anwendung dieser Materialien allen Vorschriften 
der Etchordnung, namentlich auch in Betreff genügender Fertig« 
keit der Gegenstände, entsprochen Sein muss, versteht sich ron 
selbst. 

*) Gewlchtsstfloke, welche aus einem Kern ron Blei. oder 
cergleichen mit einem Mantel ron Messing oder dergleichen 
bestehen, sind unzulässig. 
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gegeti LufteinflUsse dem Eisen nahestehen, nicht 
zulässig. 

§ 37. Gestalt. Die Gewichtsstücke von 50 
Kilogramm bis 1 Gramm einschliesslich, sollen eine 
cylindrische Gestalt haben, jedoch mit der Mass,- 
gabe, dass zwischen dem oberen und unteren Durch- 
messer Unterschiede, welche 6 Prozent des letzteren 
nicht übersteigen, zulässig sind^ 

Die Stücke von 50' Kilogramm und 20 Kilo- 
gramib sollen mit einer Bandl^abe, die Stücke von 
10 Kilogramm mit Handhabe gder Knöpf, die 
Stücke von 5 Kilogramm bis l Gramm einschliess- 
lich mit einem Knopf versehen sein, mit Ausnahme 
der eisernen Gewichtsstücke von 2Ö0 und lOO Gramm, 
welche ohne Knopf herzustellen sind. 

Die cylindrischen Körper sowohl der eiserneü 
als auch der aus anderem ^aterial hergestellten 
Gewichtsstücke sollen , abgeöeheü von der Hand- 
habe oder dem Knopf, folgeöde Dimensionen ^). ein- 
halten: 





Zulässige 
grösste HöHe. 


Zulässige . 
kleinste 'Höhe 


Gewichtsgrösse 


.60 Kilogramm 


250 Millimeter 


S2ü Uillimeter 


20 


175 


150 „ , 


■10 „ 


135 „ 


■ lU, .„' 


6- „ 


109 „ 


92 „ 


? 


'5 " 


66 ». 


: i » 


60 


.51 , r 


.0*6 „ 


47 


39 • „ ;; 



' ^) Bei der eicbamtlichen Prtifong von Gewichtsstücken l&SBtr 
die Feetstelliuigj ob die OeWichtsstttcke innerhalb der dvrob 
H^ 87 der Eiohordnung bestimmten Dimensionen^ bleiben, durch 
die Anwendung von Lehren sich erleichtern, liohren solcher 
Art werden in der meohanisohen. Werkstatt von Sommer u# 
llunge, Berlin SW. Wilhelmstrasse 122, in einer von der 
Normal-Eichungs-Kommission zweckmässig befundenen GestaU 
hergestellt. Zur Prüfung des Durchmessers der Gewichtsstttckei 
Ton 200 g bie 1 g dient eine stählerne Platte , in welcher je> 
awei kreisrunde Oeffnungen nebeneinander für die einselnea 
Gewichtsgrössen den zulässigen grßssten und kleinsten Durch- 
messer angeben, derart, dass das G«wicbtsstack durch die 
grössere Oeffnung hindurchgehen muss, durch die kleinere nicht, 
hindurchgehen darf. Zur Prtkfung der Höhe der Gewichtsstück» 
Ton 50 kg bis 0,5 kg ist zwischen zwei Modellen die Wahl 
gelassen . . . (Weiteres siehe Mitteil. d. N.S.K. 1886, 1. Beihe, 
Nr. 1, S. 14.) ., ,. . ,. 
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Gewichts- 
grösse 
200 Gramm 
100 „ 

60 „ 

20 „ 

10 „ 

6 . 



ZuläsBiger 
grösster Duroh- 

messer 
43 Millimeter 
34 
28 
28 
20 

II : 

10 



Zulässiger 

kleinster 

Darohmesser 

39 Millimeter 

82 



19 

16 

13 

9 



In Form von Einsatzffewichten ^), d. h. in Form 
von ineinander zu setzenden Schalen, deren äussere, 
mit einem Schamierdeckel versehen, eine Art von 
Gehäuse bildet, sind folgende Zusammensetzungen 
von Gewichtsstücken zulässig: 

1. ein Einsatz von 1 Kilogramm Gesamtgewicht, 
welcher aus 12 Stücken, nämlich 500, 200, 100, 
100, 60, 20, 10, 10, 5, 2, 2 und 1 Gramm be- 
steht ; 

2. ein Einsatz von 600 Gramm Gesamtgewicht, 
welcher aus 11 Stücken, nämlich 200, 100, 100, 
50, 20, 10, 10, 6, 2, 2 und 1 Gramm besteht; 

3. ein Einsatz von 200 Gramm Gesamtgewicht, 
welcher aus 9 Stücken, nämlich 100, 60, 20, 
10, 10, 5, 2, 2 und 1 Gramm besteht. 

Das Eingrammstüok eines Einsatzes darf für sich, 
jedes andere Einsatzgewicht nur mit dem voll- 
ständigen Einsatz zur Eichung zugelassen werden. 

§ 88. Bezeichnung^). Die Bezeichnung der 
Gewichtsstücke geschieht in folgender "Weise: 

*) Da die Einsatzgewiohte nur noch selten Terlangt, spILter 
▼iellelcht gar nicht mehr sal&stig sein werden, wird auf eine 
Wiedergabe der besonderen Instraktionsbettimmungen für diese 
Art Gewichte (Instr. Y 6o und 8d) rersichtet. 

*) Prirate Kennzeichnung ron Gewichtsstaoken ist wegen 
der damit verbundenen Komplikation der OberflächenbeschafTen- 
heit und der dadurch bedingten grösseren yerftnderlichkeit der 
Gewichtsstücke, (bezw. wegen der dadurch erleichterten Ein> 
griffe seitens der Interessenten) im allgemeinen nicht zulässig. 
Der Schutz gegen Yertauschungen und Entwendungen wird 
yiel sicherer, zugleich mit dem Schutze gegen ungeordnete und 
zweckwidrige Anwendung der Gewiohtsstttoko, dadurch erreicht 
werden, dass die Stücke in gehöriger Weise unter Aufoicht 
und Verschluss gehalten werden. 
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wichtsgrÖBse 


Bezeichnung 


60 Eilogramm 


60 kg 


20 


20 kg 


10 


10 kg 


6 


6 kg 


2 


2 kg 


1 


1 kg 


600 Gramm 


0,5 kg oder 600 g 


200 „ 


0,2 kg „ 200 g 


100 „ 


0,1kg „ 100 g 


60 „ 


60 g 


20 „ 


20 g 


10 „ 


10 g 


R » 


6g 


2 „ 


2g 


1 » 


lg 



Die Bezeichnung soll in gehöriger Grösse und 
Deutlichkeit an augenfälliger Stelle angebracht sein. 
Bei gusseisernen Stücken soll die Bezeichnung in 
erhabener Schrift aus einem Guss mit dem Stück 
hergestellt sein, doch sind Bezeichnungen in ver- 
tiefter Schrift bei abgedrehten gusseisernen Ge- 
wichten zulässig. Bei allen Stücken aus anderem 
Metall darf die Bezeichnung aufgeschlagen oder 
eingraviert sein. 

Das Gesamtgewicht eines Einsatzes einschliess- 
lich des Gehäuses (siehe § 37, Nr. 1, 2 und 3) soll 
auf der äusseren Fläche des Deckels angegeben 
sein, und die einzelnen Einsatzgewichte sollen die 
yorgeschriebene Bezeichnung auf der oberen Boden- 
fiäche oder auf dem oberen Rande haben. 

§ 39. Sonstige Beschaffenheit und Einrich- 
tung. 1. Die Oberfläche^) eines Gewichtsstückes 

In Frage können nur eichordnungsmässig zalässipe Untere 
Scheidungen kommen, z. B. solche durch die Farbe des Lack- 
anstriches. Darauf, dass die Eichordnnng ein Verbot anderer 
als der vorgeschriebenen Bezeichnungen nicht ausdrücklich 
enthält, können die Beteiligten sich nicht berufen; das Verbot 
ergiebt sich indirekt aus dem Sinne der Vorschriften, insbesondere 
ist sowohl das Einsetzen von Metallplatten, als das Aufgif ssen 
beliebiger Schriftzeichen mit $ 39, 1 der Eichordnung unver- 
einbar. (Mitteil, d N.E K. II. Beihe I7r. 2, 8. 16 ) 

1) Gewichtsstücke, bei denen augenfällige gröbere Poro- 
sitMen der Oberfläche zu erkennen^ sowie solche, bei welchen 
andere erhebliche Unregelmässigkeiten des Verlaufes der Ober» 
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soll derartig beschaffen sein und derartig regel- 
mässig verlaufen, dess sie unter den beim Gebrau oh 
vorkommenden Einwirkungen genügende Unver- 
änderlichkeit des Gewichtes erwarten läest, und 
dass etwaige Verletzungen leicht alS; solche erkenn- 
bar sind. 

2. Die Handhaben gusseiserner Gewichte sollen 
aus Schmiedeeisen bestehen und direkt, ohne frem- 
des Bindemittal, wie Blei und dergleichen, ein- 
gegossen sein. Knöpfe dürfen kainesfalls ange- 



fläche, 4. B. grobe oder unregelmftsBige Befellangeii, enichtlich 
tind, BQ dasB etwaige absichtliche oder anabsiohtliche Ver- 
letzungen nach der Eichung eintreten könnten, ohne sofort alt 
solche erkennbar zu sein, sollen von der Eichung lurttokge- 
wiesen worden, ebenso Gewichtsstacke, deren Oberfiftche nicht 
genügend abgeputzt und nicht von Formsand gereinigt ist, oder 
bei welchen gröbere Poren- oder Blaseorftume mit Kitt-, Zinn, 
Blei u. 8 w. ausgefüllt sind. 

Nicht abgedrehte, lum erstenmale zur Eichung gelangende 
(Gewichtsstücke aus Eisen sollen mit einem luftbest&ndigen :und 
festhaftenden Lack- oder Oxydüberzuge, abgedrehte mit einem 
ebensolchen oder einem festhaftenden üeberzuge von genügend 
luftbeständigem Metall, z. B. Kickel, Tereeben sein. Auch bei 
abgedrehten messingenen oder bronzenen Gewichtsstücken sind 
Metallüberzüge letzterer Art gestattet. 

Es ist aber keiuesfalls znl&esig, die Oberfläcl^e von Ge* 
ivlehtastüokenmit solchen Ueberzügen, z. B. Emaillierungen oder 
zu dick aufgetragenen Lackanstrichen, welche sich beim Ge? 
brauch leicht abstossen, zu veraehen, sobald infolge derartigen 
Abstoesenii Gewichtsverminderungen von einem im Verhältnis 
zu der zulässigen Fehlergrenze erheblichen Betrage entstehen 
können. 

Ueberzüge aus Blei, Zinn, Zink und dergleichen sind 
nicht zu dulden, Bronziemngen, farbige Oelanstriche und der- 
gleichen höchstens auf den die Bezeichnung enthaltenden 
»teilen. 

Die Vorschrift im g S9, betreffend den regelmässigen Ver- 
lauf der Oberflächen der Gewichtsstücke, schliesst insbesondere 
alle bloss zur Verzierung dienenden Vorsprttnge, BAnder und 
dergleichen aus, weil dieselben im allgemeinen die Anlässe zu 
Verletzungen des Gewichtskörpexs und zur Ansetzong Ton Un- 
reinigkeiten vermehren. 

Es ist vielfach Brauch, die Kanten gedrehter Gewichte mit 
dem Drehstahl oder mit der Feile etwas abzuschrägen oder «u 
verrunden. Soweit diese Abeohrägung den Zweck hat, den vom 
Drehen stehen gebliebenen Grat zu beseitigen, ist sie vorteilhaft 
und daher zu dulden. Unzulässig ist es aber, die Kanten stärker 
abzuschrägen ials zn diesem Zwecke nötig int, z. B. um au 
schwere Gewichte zu berichtigen Es sind daher nur gleich* 
xjiässig um die Kante herumlaufende Abschrägnngen von solcher 
Grösse zuzulassen, wiesle erfahru^gsmäsftig zur Wegnahme dea 
prehgrates ausreichen. . . 
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schraubt sein, dagegen sind schmiedeeiserne Knöpfe 
zulässig, welche: ebenso wie die Handhaben ein- 
gegossen sind. 

d. Pie eisernen Stücke (nämlich die Stücke auf 
Qusseisen, Gussstahl, Bartgius u. dcrgl.) von 
50 Kilogramm bis 100 Gramm einschliesslich soUei^ 
mit einer zur Aufnahme des Justierm&terials be- 
stimmten Justierhöhlung ^) versehen sein, welche 
auf der oberen Fläche des Gewichtsstückes in eine^ 
Oeffnung (dem Justierloch) ausmündet und durch 
einen Elchpfropf zu schliessen ist. Diese Aus-« 
xnündung der «fustierhöhlung soll jedenfalls so be<< 

1) Zar ersten Eichung gelangende eiBerne Gewichtsstücke 
sollen nur so weit berichtigt sein, dasa ihre definitive Bichtig- 
stellung mit Hilfe der an ihnen vorhandenen JuBtiereinrich«* 
Zungen lei«ht ausführbar ist, und sie sollen ohne Justiermaterial 
und Eichpfropf eur Eichung gebracht werden, da die Justier- 
hOhlung und das Justierloch jedes einzelnen Gewichtsstückes 
der Eiohungsstelle zur Prüfung auf die Yorschriftsmässigkeit 
der Einrichtung ingftnglich seii^ muss (siehe übrigens di^ 
bUdlichen Darstellungen und die zugehörige Beschreibung; 

Die dargestellte Form der Justierlöcher mit einer ring- 
fBrmigen Erweiterung dicht unter der Mündung, in welch« 
sieh das Metall des Pfropfes eippresst, ist swar wegen des f^ten 
Haltes, welchen der Pfropf findet, empfehlenswert, aber nicht 
unbedingt erforderlich. 

Bei den mit Knopf versehenen eisernen Gewichtsstücken 
darf die Justierhöhlung auch im Knopf angebracht sein. 

Bei der Prüfung, ob das Justierloch so beschaffen ist, daas 
der Eichpfropf darin einen festen Halt hat, ist wesentlich darauf 
zu sehen, dass das JuBtierloch sich nach aussen etwas erweitert 
und dass die Wände desselben wenigstens in der Nfthe deir 
Ausmündung einen sehr regelmässigen, gut bearbeiteten Verlauf 
haben. 

Die Dimensionen der Justierrftume sind dann noch als au- 

lässig zu erachten, wenn die bei der Wftgung vorgefundenen 

ICindergewichte der einzelnen Gewichtsstücke betragen: 

bei dem 60 kg-Stücke höchstens 300 g und mindestens 100 k 

V I» 20 „ „ 200 „ „ „ 80 tt 

„ ,» 10 » ,. 176 „ „ „ 70 „ 

.» »I * M M IßO }| I» » 60 „ 

» I» 2 II » 100 „ „ „ 40 ,, 

it M 1 » II ®0 „ „ „ 30 ,^ 

j» » 0,6 „ „ 60 „ „ „ 26 „ 

»I II 0,2 „ „ 40 ,, „ „ 8 „ 

n » 0,1 „ „ 20 „ „ „ 6 „ 

Es versteht sich von selbst, dass <lie Anordnung des Justier, 
raumes nie su einer Ueberhöhung führen darf, welche bei dez| 
^cheibengewichten den Eindruck der Bcheibenform (des halben 
gleichseitigen Cylinders) beseitigen würde. I)ie Höhe der Ge- 
wichte au 200 und lOOgsolI deshalb noch merklich unter drei 
Viertel des Durchmessen bleiben. 
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schaffen sein, dass der in dieselbe einzuschlagende 
Eiohpfropf darin einen festen Halt hat. 

Ein unterhalb des Knopfes gelegenes Justier* 
loch darf nicht zu nahe am Rande, aber auch nicht 
derartig angebracht sein, dass die Zugänglichkeit 
desselben durch den Knopf beeinträchtigt wird. 

4. Die Justierhöhlung ^) muss weiter als das 
Justierloch und so ausgebaucht sein, dass sie von 
dem Eichpfropf allein nicht ausgefüllt wird. 

Der Eichpfropf soll aus Blei mit einem solchen Zu- 
satz von Zinn oder Antimon bestehen, dass er einer- 
seits hart genug für die Erhaltung des auf ihm ein« 
zuschlagenden Stempelzeichens, andererseits aber 
auch noch weich genug ist, um seinem Ausheben keine 
wesentlichen Schwierigkeiten entgegenzusetzen. 

5. Grewichtsstücke aus anderem Metall als Eisen 
(siehe Nr. 3) dürfen, wenn sie nicht kleiner als 
0,5 Kilogramm sind, ebenfalls mit Justierhöhlung, 
wie die Eisengewiohte , versehen sein, andernfalls 
sollen sie massiv aus einem Stück hergestellt sein 
und dürfen Justiervorrichtungen nicht enthalten. 

Zulässig ist es jedoch, dass zum Zweck der ße« 
seitigung von kleinen üeberschreitungen der Fehler- 
grenzen bei zu leichten Grewichtsstücken letzterer 
Art kleine Einbohrungen gemacht und mit schwe- 
rerem Material ausgefüllt werden , vorausgesetzt, 
dass dieselben alsdann, unter sorgfältiger Wieder- 
herstellung und Glättung der Oberfläche, mit einem 
Pfropf aus dem Material des Stückes dauerhaft ver- 
schlossen werden*). 

^) Die JuBtierhOhlnng bei allen derartigen Gewichten ein- 
schliesslich der eisernen Scheibengewichte von 200 und 100 g 
soll eine wirkliche Höhlung, nicht bloss eine Bohrung für den 
Pfropf sein. 

Mit der Sorge für eine gehörig harte Legierung der Eich- 
pfropfen werden die Aufsichtsbehörden beauftragt, an welche 
sich daher die Eichämter wegen Bezuges der nötigen Pfropfen 
SU wenden haben. Die Pfropfen von den Beteiligten zu be- 
ziehen ist unzulässig. (Mitteil. d. N.E.K. 2. Bcihe, Nr. 2, 1896; 
siehe auch Gebühren.) 

') Zu derartigen Berichtigungen, auch zu Berichtigungen 
von um geringe Beträge zu schweren Gewichten aus anderem 
Metall als Eisen, durch Befeilen und ähnl. sind die Eichungs- 
stellen verpflichtet (s. Instr V, 6 u. Mitteil. 1 Beihe, Nr. 10, 
1889. S. 126). Zur Berichtigung von zu leichten Einsatzge« 
Wichten sind die Eichungsstellen nicht verpflichtet. 
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§40. Innezuhaltende Fehlergrenzen ^)« Die 

im Mehr oder im Minder zuzulassenden Fehler 
-dürfen höchstens betragen bei Gewichtsstücken za 
50 Kilogr. Vioooo des Sollgewichtes oder 6 Gramm 

^ » /öOOO >» Vi » 4 » 

10 „ V400Ö » « „ 2,5 „ 

• 5 „ ■. /400O n n » 1»26 „ 

2 „ VsB88 n r> „ 0,60 ^ 

1 » 'W n » » 0,40 ^ 

•500 Gramm 72006 des SoUgewichtes oder 250 Milligr. 

200 „ V«ooo 

100 
50 
20 

:io « % 

1 " 'Jr 

* w /lOO 

§ 41. Stempelang. Die Stempelung erfolgt 
4iU88chlie88lich durch Aufschlagen oder Aufdrücken. 
J>ie eisernen Gewichtsstücke erhalten den Stempd 
auf dem Eichpfropf, die Gewichtsstücke aus Messing, 
Bronze und dergleichen auf ihrer oberen Fläche') 
und auf der JBodenfläche, sowie auf solchen Pfropfen, 
mit welchen nach § 39 die etwa zum Zweck der 
Berichtigung gemaditen kleinen »füinbohrungen ver- 
schlossen worden sind. - ; 

Die einzelnen Stücke der Einsatzgewichte sind 
auf der inneren und auf der äusseren Bodenfläche 
zu stempeln. . 

Zulässig ist die Anbringung der Jahreszahl der 
Eichung auf den Gewichtsstücken. 

B. Präzisionsgewichte. 
§ A%, Znlftseige Gewichte. Ausser den in 
§ 85 für Handelsgewichte zugelassenen Gewichts- 

1) Die obigen Werte sind die bei derEicbniig inneznbaltenden 
-Grensen (Bich*¥ehlergrenseii). Die im Verkehr zu duldett- 
•den Abweiehnngen von der Bichtigkeit (im Mehr oder im Minder) 
-betragen des Doppelte der obigen Werte (Verkehrs-Fehler- 
•gren sen>. K&berea siehe nTatchenbueh«*, 2. Jahrg. 1909, B. IM. 

*) Bei Oewiehten am anderem Material als Biaen mit Jnatiet- 
höhlang iat der obere Stempel anf den Eiehpfropf an 
Mitt^L d. N.B.K. I. Beihe Nr. 24, 1894;. 

8 
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grossen sind bei Präzisionsgewichten noch Ge- 

wichtsgrössen 

von 600, 2C0, 100, 50, 20, 10, 6, 2, 1 Milligramm 

zuzulassen. 

§ 43. Material. Die Bestimmungen des § 36 
gelten auch hier, doch mit der Abweichung, dass 
Präzisionsge Wichte mit Justierhöhlunff nur his ein- 
schliesslich 5 Kilogramm abwärts zulässig sind. 

Ausser den im § 36 zuffelassenen Metallen und 
Metallmiscfaungen ist aucn Platin, von 60 Milli- 
gramm abwärts auch Aluminium , für die, Stücke 
von. 5, 2 und .1 Milligramm jedoch nur Aluminium, 
zulässig. Bei. den Stücken von 500 Milligramm 
abwärts ist Silber ausgeschlossen. 

g 44. Gestalt 9 sonstige Beschaffenheit Und 
Einrichtung. Für die Stücke bis 1 Gramm ab- 
wärts gelten bezüglich der Gestalt die Bestim- 
mungen des §- 37, doch sind Einsatzgewichte aus- 
geschlossen. 

Die Gewichtsstücke von 500 Milligramm ab- 
wärts sind als Bleohplättohen mit einer aufgeboge- 
nen Seite auszuführen und zwar: 

die Stücke zu 500, 60 und 5 Milligramm in der 

Gestalt eines regelmässigen Sechsecks, 
die Stücke zu 200, 20 und 2 Milligramm in der 

Gestalt eines regelmässigen Vierecks, 
die Stücke zu 100, 10 und 1 Milligramm in d6r 
Gestalt eines gleichseitigen Dreiecks. 

Die Bestimmungen des § 39 gelten auch ent- 
sprechend für präzisionegewichte , jedoch mit der 
Mass^abe, dass an den regelmässigen Verlauf und 
an die zur Erhältung genügender Ün Veränderlich- 
keit erforderliche sonstige Beschaffenheit der Ober- 
fiächen von Präzisionsgewichtsstücken besonders 
strenge Ansprüche^) zu stellen sind, und dass der 

^) Bei Fräziaionsgewiohteii ist mit besonderer Sorgfalt zu 
-antersaohen , ob die Oberfläohenbeschaifenheit derselben vor- 
Bchriftsmässig ist und die Einhaltung der bezüglichen Fehler^ 
grensen hinreichend verbürgt. In diesem Sinne ist bei Prft- 
sisionsgewiohten darauf zu halten, dass nicht etwa sehr zahl- 
reiche, mit dem blossen Auge schon erkennbare kleinere Poro- 
sitäten der Oberfiftche yorhanden sind, weil eine grosse Anzahl 
derartiger Porositäten auf eine Struktur des Materials hindeutet, 
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Eichpfropf der Prazisionsgewichte mit Justier- 
höhlung aus demselben Material wie bei Handels- 
gewichten bestehen soll. 

§ 45. Bezeichnung. In Betreff der Bezeich- 
nung gelten für die Präzisionsgewichte bis zu 
1 Gramm abwärts die Vorschriften des § 38. 

Die Bezeichnung der kleineren Prazisionsge- 
wichte geschieht in folgender Weise: 

GewichtsgrÖBse Bezeichnung 
600 Milligramm 0,6 g oder 600 mg 

200 „ 

100 

60 „ 

20 

'5 '' 

1 
Diese Bezeichnungen sind deutlich aufzuschlagen 
oder einzupressen ; von 60 Milligramm abwärts darf 
der Zusatz mg weggelassen werden. 

§ 46. Innezuhaltende Fehlergrenzen ^). Die 
im Mehr oder im Minder zuzulassenden Fehler 
dürfen höchstens betragen bei Gewichtsstücken zu 
•60Kilogr. Vfioooodes Sollgewichtes oder 2,6 Gramm 
20 „ Vioooo n n n 2,0 „ 

lö „ Vsooo » n » 1>25 „ 

ß n Vsooo n n n 0,626 „ 

2 n V««67 n n li 0,800 „ 

1 » Vöooo « » » 0,yOO „ 

bei Gewichtsstücken zu 

600 Gramm V4000 des Sollgewichtes oder 125 Milligr. 
200 „ V4000 n ' n « ßO „ 

100 „ Vsaaa n n » ^0 „ 

60 „ VlOOO n n » 25 „ 



0,2 g „ 


200 mg 


0,1g . 


100 mg 




60 mg 




20 mg 




10 mg 




6 mg 




2 mg 




1 mg 



welche erfahrangsmftBBig dai Gewicht derartiger Stücke sehr 
•tarken Yerändernngen angänglich macht. 

Bei Präzisionsge Wichten ist auch besonders darauf zu achten, 
daas acharfe, schneidende oder schartige Kanten (Gräte) und 
ungenügend abgeglättete Drehspuren, sowie bei Gewichten, 
welche aus gezogenem Draht hergestellt sind, sichtbare Zieh- 
spuren nicht -vorhanden sind. 

)) Siehe Anmerkung >) auf S. 113. 

8* 



10 » 


/lOO« 


»» 


5 „ 
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w 


SOMilligr 


' ,^/^oo 


r 


20 „ 


V«. 


r» 


10 „ 


V.0 


» 


6 , 


V«o 


w 


2 „ 


'/lO 


n 


1 , 


ViO 


w 



116 

20 Gramm Visss des Sol Ige wicht es oder 16 Milligr. 

« 10 „ 

» « 3 „ 

n » « » 

» n 1 n 

n « 1 I» 

>» » 1 >• 

n 0,5 „ 

« 0,6 „ 

0,5 „ 

» 0,26 „ 

n 0,3 „ 

» 0.1 „ 

§ 47. Stempelang. Die Stempelung dßr Präzi- 
sionsgewichte erfolgt mit dem Präzisionsstempel, 
im übrigen nach den Vorschriften des § 41. Die 
Gewichtsstücke in Form von Plättchen empfangen 
einen Stempel auf der die Bezeichnung enthalten- 
den Fläche. 

C. Goldmünzgewichte ^). 

I. Gewichtsstücke in den Beträgen der Nor- 
malgewichte der ein;^elnen Goldmünzen.,, 

II. Gewichtsstücke in den Beträgen der Passier- 
gewichte der einzelnen Goldmünzen. 

III. Gewichtsstücke in den Beträgen gewisser 
Vielfachen der Normalgevf icht e der Gold- 
münzen. 

D. Postgewichte ^). 



1) Näheres über diese besonderen Ajten von Gewichten ist 
zu finden: ai in den §i} 48 — 64 der Eichordnung, b) in der In- 
struktion y, Ziffer 11 und 18, c) in den Mitteilungen der K.K.K. 
1. Beihe Kr. 24, S. 300 u. 308, 2. Beihe Nr. 3, S. 28-30. 
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2. Gebühren. ») 



A. Handelsgrewkhto. 



60 kg ... . 
20 kg . . . . 
10 kg und 5 kg 
2 kg bis 600 g , 
ÖOO g und 100 g 
60 g .... T 
jedes kleinere 8täck 



B. PiHzisions* 
gewichte, 

60 kg .. . 
20 kg .. . 
10 kg and & kg 
2 kg und 1 kg 
600 g . . . 
20Ö g und 100 g 

ßO g 

jedö9 kleinere Stück 



für die 
Eichung*) 



mit lohne 

Justier- 
höhlüng 
Pf. Pf. 



100 
60 
30 
90 
20 



130 
90 
50 



ohne 

Justier- 
hüh)ung 
Pf. 



140 
80 
40 
20 
20 
10 
5 



200 
120 
60 
30 
30 
20 
10 
5 



B 

für die 
Berich- 
tigung») 



40 

80 

15 

10 

5 

5 

6 



40 
30 
20 
16 
15 
10 
10 
5 





für 

Prüfung 
ohne 

Stempe- 
lung 



mit lohne 

JuBtier- 
höhlung 
Pf. Pf. 



50 
30 
15 



70 
40 
20 
10 
10 
5 
5 



100 
60 
30 
15 
15 
10 
5 
5 



^) B«i Shisats^ewlofateii b«trag«a die Oebührdit die Stimme 
der Ar die eiftzeltten Stocke und dM Chesamtge^iohf tn et- 
taebeadea ^bikhf eik. 

*> Die Biohgebnire«! A ftLr Gewichte mit Jiirtierb91ilaiig 
8elilie«mD die Koflten der Bericbtiguxrg, de« FUlImatetiflls nad 
de« Sfcbpfropfenti eifi. 

*) Die OebfLhren de^ Spalte B für Ge>«ricbte ebne Justier- 
bftblnng sind ttfeht fltnr für die Bericbtigmig zu «ch'trerer, soa- 
dem aveh ftr die^ BcfttefatigunK za leiebter 0ewiebte zn erheben. 
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II, Waagen. 

1. EichordnaDg. 

A. Handelswaagen. 

§ 55. Zaläs^ige TVaagen^]. Zuzulassen sind 
nur solche Gattungen von Waagen, welche nach 
der Theorie und Erfahrung eine Bürgschaft ge- 
währen, dass sie für diejenigen Zwecke des Ver- 
kehrs, denen sie dienen sollen, eine dem Grade und 
der Dauer nach hinreichende Zuverlässigkeit*) be- 
sitzen. 



)) Waagen in noch nioht völlig fertigem Znstande, insbe- 
sondere otine Anstrich oder ohne fertige .Bearbeitnng ihrer 
metallisoheu (polierten, geschliffenen, abgeschlichteten) Ober- 
flächen, dürfen nach Inhalt der Instmktionsbestimmnngen in 
allen denjenigen Fällen nicht ohne weiteres zur. Eichung an- 
genommen werden, in welchen der äussere Zustand der Waage 
ersichtlich eine weitere Bearbeitung der gedachten Art bedingt 
oder nach Massgabe der allgemein «blichen Fabrikationsweise 
eine solche Bearbeitung su erfahren hi^beii wird. Die Bestim« 
mungcn der Instruktion setzen voraus, dass die Waagen nicht 
unmittelbar nach der Eichung noch iii eine Behandlung zu 
nehmen sein werden, welche das Prüfungeergebnis und ^mit 
die Voraussetzungen der Eichung sogleich wieder hinfällig 
machen kann. Diese Gefahr entsteht z. B., wenn die Waagen 
noch nachträglich mit einem Lackfiberzug oder Oelanstrich zu 
versehen sind, indem dabei die Drehungseinrxchtungen oder 
sonstige bewegliche Teile, wie spielende Pfannen, leicht ver- 
schmiert werden. Die Instruktion verlangt ferner, dass nach 
vollzogener Prüfung der Balken tariert und teilweise die Schalen 
berichtigt werden (bei den gleicharmigen Balkenwaagen und . . .). 
Mit dem Sinne dieser Vorschriften würde es unvereinbar sein, 
\venn die Berichtigung zwar erfolgen und im Ansohluss daran 
die Eichung vollzogen würde, gleichzeitig aber mit Bestimmtheit 
anzunehmen sein würde, dass unmittelbar nach der Eichung 
an den Schalen oder Balken durch Anstrich, Jiacküberzug, 
Politur u. 8. w. Aenderungen vorgenommen werden sollen, 
welche das der Eichung zu Grunde gelegte Gleichgewicht von 
Schalen und Balken wieder stOren'mlissen; 

Hieraus ergiebt sich , dass gleicharmige Waagen und . . .' 
nur im vollständig fertigen Zustande zur Eichung anzunehmen 
sind. (Mitteil. d. N.E.E. I. Beihe, Nr. 19, 1892.) 

*) (Beschr. u. Erläut.) a). Eine unzulässige Form der Aus- 
führung von Waagebalken, welche mit dem Kamen Schwanenhals» 
balken bezeichnet werden. Die sogenannten Schwanenhalsbalken, 
von welchen untenstehend in der Figurengruppe 1 eine Ansicht 
gegeben ist, unterscheiden sich von ähnlichen zulässigen Aus- 
führungen dadurch, dass die schnei denförmig ausgearbeiteten 
Oesen, welche die Endachsen darstellen, bei diesen Waiden aus 
einem Stück mit dem Balken hergestellt sind. Bei der zu diesem 
Zweck erforderlichen Härtung der Balkenenden werden aber 
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gerade die in der Nftbe der Biegnngen der Balkenenden liegen^ 
den Stellen des Ueberganges von den gehärteten zu den an- 
gehärteten Teilen des Balkens besonders weich, so dass die 
!Länge der Hebelarme bei solchen Waagen durch Schlag oder 
Bmck mit anssergewö^nlicher Leichtigkeit in sehr erheblichem 
0rade yerändert werden kann. 





Sind Jedoch die Balkenenden so gestaltet, wie in der Figuren- 
groppe 9, wobei die gehärteten Teile, welche die Endaohsen 
enthelten, nicht aus einem Stück mit dem Balken bestehen, 
sondern in nnveränderlicher Weise an den Balkenenden be> 
festigt sind, so sind diese Waagen nngeaehtet ihrer äusseren 
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Hierfiacfa werden als gewöhnliche Handelswadgen 
nur solche Hebelwaag^ti mit Öewichtswirknng zur 
Eichung eugelassen, mit welchen das Gewicht der 
Last lediglich in einer einzigen , nnsweideutig er* 
kennbar gemachten Stellung des Hebelsystems, de^ 
sogenannten Einspielungsstellung (siehe auch 
Nr. 4), ermittelt wird, und deren Einrichtungen 
ausserdem folgenden allgemeinen Bestimmungen ge- 
nügen : 
1. Die sich berührenden Teile derjenigen Einrich- 
tungen, durch welche die Drehungsbewegunffen 
der Hebel ermöglicht werden, nämlich der 
Schneiden und der Pfannen, sollen aus ge- 
nügend gehärtetem Stahl herffestellt sein. Die 
Schneiden und Pfannen^) sollen fem er so ein- 

Aehnliclikeit mit einem sogenannten ßchwanenhalBbalken als 
sulftssig zn erachten. 

Zu der scheinbar mangelhaften BefestignngBart in Fig 9 
ist zu bemerken, dass sie durch oogenannte Stellstifte (Fass- 
Btifte), welche in der Figur nicht hervortreten konnten, ge- 
sichert wird. 

b) Als Material der dargestellten Balken, Hebel und Skalen 
ist Eisen, Stahl, Messing oder Bronze entweder ausdrücklich 
genannt oder anzunehmen. Andere Materialien, mit Ausnahme 
einiger im Preise höheren und darum nur bei den kleinsten 
Waagengattungen vorkommenden Metalle und Metallmischungen 
von gleicher Festigkeit (Nickel, Neusilber, Aluminium), können 
nicht als solche gelten, welche die im § 66 der Eichordnung 
geforderte Bürgschaft für die hinreichende Zuverlässigkeit der 
Waage gewähren. 

>) Es ist nicht erforderlich, dass die Schneiden glashart sind, 
vielmehr dürfen dieselben soweit angelassen sein, dass sie einer 
gewöhnlichen Schlichtfeile gerade noch genügenden Widerstand 
entgegensetzen 

Der Schneidenwinkel, d. h. derjenige Winkel, unter welchem 
die beiden Seitenflächen an der sogenannten Schärfe zusunmen- 
stossen, soll etwa 90 o betragen, wenn die Schneide einem grossen 
Drucke auszusetzen ist; bei kleinerem Drucke darf er ent' 
sprechend kleiner sein, er soll bei einem solchen von 60 kg in- 
dessen mindestens noch etwa 60 o betragen. 

Die sonstige Gestalt und Anordnung der Schneiden und der 

Pfannen muss eine solche sein, dass nicht durch Berührung 

der mit ihnen fest verbundenen Teile in Punkten, welche 

ausserhalb der Drehungsachse liegen, das freie Spiel gehemmt 

werden kann. Diese Bedingung lässt sich erfüllen 

1. durch Anwendung von gehärteten Stossplatten, welche mit 

den Pfannen verbunden sind und rechtwinklig zur Achse 

stehen, während die freien Endfläehen der Sohneidenprismea 

so abgascfarägt und zagest»itzi sind, das» die Drehungsachse 

selbst die längst* Linie des Prismas ist und eiae Berührung 

d«ff begrenzenden Stossplatten und der EndfläAhen d«f 
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' Scbaiid^n in PnnkteW auBserhftlb dieser Achae unmöglich 
wird, oder durch ähnliche Einrichtiingen Von nahezu der- 
selben Anordnung und Wirksamkeit (siehe auch die bild-^ 
li<^en Barstellungen xind die zugehSrige Beschreibung); 
9. durch die bei: den fTndachsen gleicharmiger Balken waagefi 
bis zti 20 Kilogramm Belastung zulässige Anwendung yod 
krummlinigen Schneiden und ron Haken, wobei jedoch durch 
^. besondere Prüfung unter absichtlicher Schrttgstellung der 
Haken zu untersuchen ist, ob in der That durch die Be- 
schaffenheit der ganzen Einrichtung seitliche Berührungfen 
▼on Teilen des Gehänges mit Tdlbn der Balkenenden ge- 
hörig ausgesohloMen sind. 

(Beschr. u. Erläut.) Die Pfannen und Schneiden aller 
Waagen sollen aus einem massiven Stück von solcher Stärke 
und Form bestehen, dass irgend in Betracht kommende innere 
Biegungen oder sonstige Gestaltänderungen infolge ihrer Be- 
anspruchung oder der Art ihrer Befestigung nicht eintreten 
können. ... . . 

Alle Pftmn^,« soweit sie nicht in dem im Anhange der 
Beschr. u. Erläut. z. den bildl. Darstell, erläuterten Sinne 
spielende sind, und alle Schneiden sollen in ihre Träger un- 
verrückbar fest, mit Vermeidung irgendwelcher Art von Schlotte- 
rung oder Yerschiebbarkeit , eingesetzt sein. Für spielende 
Pfannen gilt dasselbe, soweit es sich nicht um ihre konstruktions- 
mässige Beweglichkeit handelt. 

Durch die Gestalt der Pfanne und der benachbarten Teile, 
oder nötigenfalls durch besondere Yorkehrung soll dafür ge- 
sorgt sein, dass nicht leicht durch ZuföUigkeiten ein Herab- 
gleiten der Pfanne von der Schneide und dadurch eine Lösung 
des ganzen Zusammenhanges der Drehungseinrichtungen der 
Waage eintreten kann. Die hiergegen etwa angewendeten Schuts- 
platten. Yorsteckstifte und dergleichen sollen gleichfalls an 
ihren Trägern unverrückbar befestigt sein, und sie sollen cfen 
nSnÜiehen Abstand von den Drehungseinrichtungen einhalten, 
wie ihn alle beweglichen Teile einer Waage untereinander 
haben sollen, d. h. einen Abstand, bei welchem nicht leicht 
Berührungen durch Ansammlung von Schmutz, Zwischen* 
klemmnng von Fäden oder dergleichen stattfinden und dadurch 
Hemmungen entstehen können. 

(Mitteil. d. N.E.E. II. fteihe, Nr. 1, 1896.) Pfannen, welche 
eine geringe Drehung um eine zur Schneide rechtwinklige Achse 
gestatten, sogenannte -si>Ielende Pfannen, sind nnx an -den End- 
achsen solcher gleicharmiger Waagen gestattet, deren Mittel- 
schneide auf einer Säule ruht (sogenannte Ständerwaagen) .und 
deren grösste ^lässige Last mindestens 60 kg beträgt. Sie sind 
utit kulässig, wenn sie zuverlässig gegen das HerausfUlen aus 
ihren Trägern gesichert sind. 

(Mlttöfl. d. N.BJ:., IL Beihe Nr. 4, 1896.) Die bildlichett 
{Darstellungen' eichfähiger Waagengattungen lassen die tLblichen 
I'ormen. der Pfannen tfnd deren Anbringung in den zugehörigen 
^trägem erkennen. Es wird jedoch wiederholt die Wahrnehmung 
gemacht, daser die Verbinduni? der Pflannen mit ihren Trägern 
erste» gegexi Terstellung und selbst Herausfallen nicht hin- 
reichend sichert. Vorzugsweise betrifft das die in Koppeln und 
GehängebtTgel eingesetzten* Pfannen an gleicharmigen Bsaken-^ 

In 'dieser HiHislclft Ist sunftchtft hefvorzuheben , dass Belmf 



iraagen. 
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Uossen EinBchlagen der PfSAnnen in ihre Trftger keine Be^ 
festigungsart für ihren Zweck auBreloht, falla nicht die Träger 
eine hinreichende Breite und Dicke besitzen. Die Bichongs- 
beamten werden also Waagen, deren Pfannentrüger bu schwach, 
s. B. nur aus dünnem Blech oder sehr schmal hergestellt sind, 
und bei denen besondere Yorkehrnngen gegen das Verstellen 
oder Herausfkllen der Pfannen nicht getroffen sind, von der 
iSichung zurftekweisen müssen. Die Stärke der Bügel (s. Fig. 8, B) 




Fig. 5. 



Fig. 6. 



wird als ausreichend su erachten sein, wenn sie etwa Vs der 

Slreite der Pfanne in der Stirnfläche, wenigstens aber 8 mm beträgt, 
ie Breite (s. Fig. 8, A), wenn Jeder der beiden abwärts ge* 
richteten Bügelarme breiter ist als die halbe Länge der Pfanne. 
Unbewegliche Pfannen sollen, wenn möglich, normal zur 
Schneidendruckrichtung fest eingetrieben seia. Zweckmässig 
ist es hierbei, wenn sie schwalbenschwanzfOrmig mit schwacher 
Verjüngung gestaltet sind, wie dieses Fig. 8 und 4 zur Dar- 
stellung bringt. Die Befestigung durch Eintreiben in der 
Schneidendruckrichtung ist weniger sicher; greift jedoch der 
Bügel in seitliche Einschnitte des Pfannenkörpers ein, in der 
Weise wie dieses in Fig. 6 und 6 zur Darstellung gekommen 
isty so kann auch dieed Befestigung bei guter Ausführung als 
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geriobtet und an den Hebeln und Stangen so 
angebracht sein, dass die Drehungen ohne be- 
merjclic^e Hemmungen erfolgen, und dass alle 
Längen, deren sichere und unverändetliche 
Begrenzung für die Einhaltung der Richtigkeit 
der Waage wesentlich ist, nur durch Schneiden, 
welche mit den bezüglichen Teilen fest ver- 
bunden sind, begrenzt werden.^) 
2. Die an einem und demselben Hebel' befestigten 
Schneiden sollen parallel*) zu einander ange- 
bracht, und zugleich soll durch die Stellung der 
Sohneiden zu einander dafür gesorgt sein, dass 
die Gleichgewichtslagen der Waage innerhalb 



hinreicliend betrachtet werden, insbesondere, wenn der Pfannen- 
kOrper mit schildförmigen Bändern versehen ist, welche oben 
und an den Seiten eine Nut snr Anfnahme des Bügels bilden. 
Jn beiden FftUen sind weitere Yorkehmngen gegen XiSsoQg der 
Pfannen entbehrlich. Erweist sich die Lage der Pfanne nicht 
hinlänglich gesichert oder entspricht die' Stärke oder Breite 
des Bügels nicht den obigen Anforderungen, so sind sichernde 
Vorkehrungen su verlangen, welche entweder in der Anbringung 
Ton Yorsteckstiften , wie bei a Fig. 6, oder in kräftigen Körner« 
schlagen, durch welche das Bügelmaterial etwas ausgetrieben 
wird, wie bei b Fig. 6 bestehen können. 

Bei spielenden Pfannen, von welchen wesentlich die in 
Fig. 6 und 6 dargestellten Arten in Betracht kommen, sind 
Sicherungen gegen schiefe Lage und Verlust in jedem Falle 
erforderlich. Diese kOnneu durch entsprechende Anbringung 
von Yorsteckstiften oder durch Eömerschläge in der durch 
Fig. 6 und 6 angedeuteten Art geboten werden, wofern nicht 
durch eine anderweitige, vollkommenere Binrichtung der gleiche 
Zweck erreicht ist. 

1) Es sollen bei allen Begrenzungen von Hebellängen durch 
t)rehungsachsen nicht die Pfannen der Achsen, sondern die 
Schneiden an den Hebeln angebracht sein, während di^ Pfannen 
an die Gestelle, Gehänge, Brücken u. s. w. sowie an die zur 
Yerbindung mehrerer Hebel dienenden Kuppelstangen gehören. 

^) Die Yorschrift, dass die Schneiden eines Hebels stets 
untereinander parallel sein sollen, ist bei krummlinigen Schneiden 
als genügend erfüllt zu betrachten, wenn der Parallelismus 
auch nur auf derjenigen Strecke stattfindet, auf welcher die 
Auflagerung des die Pfannen darstellenden Hakens erfolgt. 
Die durch die#e Strecke der Schneide gelegte lotrechte Ebene 
soll aber jedenfalls zu der durch die Mittelachse gelegten lot- 
i;echten Ebene parallel sein. 

Waagen, bei welchen die Schneiden körper mit kreisförmigem 
Querschnitt in den Balken eingesetzt sind, ohne dass dabei ge« 
hörige Sicherungsvorrichtungen gegen Drehungen, z. B. in Nuten 
eingepresste Keile und dergleichen, vorhanden sind, dürfen zur 
Xichung nicht zugelassen werden. 
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ihrer Belastungs- und Bewegimgsgrenzen stets 
stabile sind. 

Jede zuzulassende Waage soll also, sobald 
sie von einer Gleichgewichtslage ausgehend in 
Schwingungen versetzt worden ist, in dieselbe 
Lage wieder iturückkehren. 
Jede zuzulassende Waage soll entweder die 
deutliche und untrennbare ^) Angabe dergrössten 
Last, zu deten Abwägung sie bestimmt und 
ausreichend ist, enthalten, oder sie soll die er- 
forderlichen Einrichtungen darbieten, um von 
der Eichungsstdlle vorSdiriftsmiLssig (§ 60) mit 
der Angabe dieser ^rössten zulässigen Last 
(grössten Tragfähigkeit auf der Lastseite) ver- 
sehen, werden zu können. 
Jede Waage, bei welcher es nicht entweder 
durch ihre Aufhängung beziehungsweise durch 
die Ünveränderlichkeit ihrer Aufstellung ge- 
sichert oder durch die Formen und Dirnen« 
sionen ihres Gestells und ihrer Zeigereinrioh» 
tung (Zunge*) oder dergl.) für die Beobach- 



*) Die Yorschrift, wonach die Angabe der grössten salftssigen 
Last „antrennbar** auf der Waai^e angebracht sein soll, besieht 
•ich sinngemäss auf eine untrennbare Verbindung dieser An- 
gabe mit ddn wesentlichen Teilen der Waage, durch deren Ein- 
riohtunffen ihre Iieistvogen bedingt werden; doch sind auch 
solche Angaben dieser Art Eulässig, welche in fester Verbindung 
nur mit einem Stativ and dergleichen stehen, sofern letsterec 
ansschlieeslich la bestimmten Konstruktionen und su Kon- 
struktionsausführungen von bestimmten Dimensionen gehört. 

*) 1. Bei den Zungen der Balkenwaagen ist, wenn sie sur 
Erleichterung der Verpackung; eingeschraubt oder umlegbav 
eingerichtet sind, oft nicht dafftr gesorgt, dase sie beim Ge- 
brauch der Wai^e stets eine bestimmte, in Bezug auf die Ein- 
Spielungsstellung und die Tara des Balkens unveränderliche 
Stellung einnehmen. Eingeschraubte Zungen sollen an der 
fiefesti^ngsstelle einen Ansatz haben, der die Stellung, bis zu 
der sie sich einschrauben lassen, fest begrenst Umlegbare 
Zungen sollen nach dem Aufrichten immer eine, und dieselbe, 
Von Zufälligkeiten nicht berührte feste Stellung haben. 

a. Die zum Schutse gegen das Herabgleiten der Pfannen 
angebrachten Vorsteckstifte sind teilweise so unzweekmässig 
angebracht, dass sie beim Spiel der Wai^e schwingende Teile 
bertlbren, oder dass die Pfanne nach einem tot^gekommenes 
Herabgleiten in falscher Lage Terbleibt. Beides ist unzulässig. 

8. Die fttr gewisse Waagengattungen vorgeschriebenen 
Pendelzeiffer bestehen hänfig aus leleht verbiegbarem Draht, 
Öder «« sind die zur Aufhängung und aH Gegenpmikt dienenden 
Teile so mangelhaft hergestellt und angebtwcht, das« si* b«reitt 
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tuug' mit dem blossen Auge erkepnbar ist, dass 
die sogenannte ICinspielangsstellung ihres Zei- 
gers mit ausreichender Genauigkeit stets in 
einer und derselben Lage 2ur Lotrichtung 
stattfindet, muss mit einem Lot (Fendelzeiger) 
oder einer Wasserwaage und dergleichen ver- 
sehen sein, aus deren Einspielen jedesmal er- 
kannt werden kann, dass die Waage sich bei 
der Anwendung in derselben Stellung zur Lot- 
richtung befindet, in welcher die Prüfung ihrer 
Richtigkeit stattgefunden hat. 
Die Längen der Hebelarme oder die Lage des 
Schwerpunktes einer Waage ^) dürfen keinea- 



unter dev Einwirkung des Transports oder infolge der .unver- 
meidlichen Beanspmchung beim Gebrauch der Waage ihre 
gegenseitige Lage verändern. Pendelzeiger sind nur zulftssig, 
weiin sie aus einet sieh nicht leicht verwickelnden Kette oder 
ans einem oder mehreren Stücken starken, gegen Yerbiegungen 
mit der blossen Hand gesicherten Drahtes bestehen und wenn 
durch sichere Anbringung dafür gesorgt ist, dass der Auf- 
httngungs- und dar Gegenpunkt des Zeigers nicht durch Zu- 
falljgkeiten aus d«'r gegenseitigen Lage geraten können. (Mit- 
teil, d. N.E.K. L Beihe Nr. 12, 1891.) 

^) Diese Vorschrift bezieht, sich nicht nur auf eigentliche 
Korrektureinriohtungen. sondern aueh auf alle an Waagebalken 
angebrachten beweglichen Teile, welehe zwar nicht den Zweoi: 
haben, aber die Möglichkeit bieten, die Längen der Hebelarme 
oder die Lag« des Schwerpunktes des Balkens zu verändern. 
Da es nicht Sache des Eichungsbeamten sein kann, in jedem 
•Falle zu untefsuiphen, ob die betreffenden Teile zur Veränderung 
der Hebelarme und des Schwerpunkte^ des Balkens geeignet 
sind, so sind überhaupt alle abnehmbaren oder beweglichen 
Teile an Waagebalken zu beanstanden, soweit solche nicht, wie 
.die Korrektureinrichtungen an Präzisionswaagen, unter der 
Bedingung ausdrücklich zugelassen sind, dass sie keine Ver- 
änderungen des vorschriftsmässigen Zustandes der Waage ge- 
statten. Hierunter fallen namentlich alle Arten von Befestigungs- 
schrauben. Ferner soll in dem Falle, dass die Zunge nicht 
direkt, sondern vermittelst eines Zwischenstückes am Balken 
befestigt ist, dieses Zwischenstück nicht nur unverrückbar 
fsst mit dem Balken verbunden, sondern auch nicht abnehm'- 
bar sein. 

Es genügt natürlich, wenn dem nicht sachverständigen Laien 
das Abnehmen der fraglichen Teile derart erschwert ist, das« 
er diese nicht mit der Hand oder mittelst gewöhnlicher Werk- 
aeuge (a. B. eines Schratibenziehers) bewegen oder vom Balken 
entfernen kann. 

Eine Ausnahme ist nur zulässig bei den Zungen von Balkeur 
waagen« welche behufs leichterer Versendung des Balkens los- 
geachraubt oder umgelegt werden kennen. 

(MitteU. d. N.E.K. IL Beihe X7r. 1, 1896.) 1. Dies beaieht 
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falle durch Vorrichtungen korrigierbar sein, 
welche es ermöglichen, unachtsam oder ab- 
sichtlich Veränderungen des vorschriftsmässigen 
Zustandes der Waage leicht und schnell aus- 
zuführen und ebenso wieder zu beseitigen.^) 
§ 56. Zulässige Konstrnktionssy steine für 
Handelswaagen. Die zur Eichung zuzulassenden 
Gattungen von Handelswaagen sind die 
folgenden : 

I. Gleicharmige Waagen, 
a. Gleicharmige Balkenwaagen (mit Ge- 
Tiängen), d. h. solche gleicharmige Waagen, bei 
welchen sich die Belastungen hängend unter- 
halb der Endachsen befinden, so dass während 



Bioh nur auf die mit den Waagebalken oder Gegengewicht«- 
hebeln unmittelbar yerbundenen Teile , welche beim Spiel der 
Waage lediglich an der Bewegung ihres Trägers teilnehmen. 
'Die nur mittelbar yerbundenen Teile, welche beim 8piel der 
Waage ihre relative Lafie cum Balken oder Oegengewichtshebel 
yerftndem, sei et auch nur durch Erhaltung ihrer vertikalen 
Btellang (Pfannen, Gehänge, Schalen träffer, Koppeln), sind 
selbständige Teile der Waage, nicht Teile des Balkens; sie 
fallen daher ebensowenig wie ihre Nebenteile (Schrauben, Stoss- 
platten und dergl.) unter den genannten Zusata. 

2. Die an manchen Waagebalken und Gegengewichtshebeln 
angebrachten Vorsteckstifte zur Verhinderung des Herabgleitens 
der Pfannen von den Schneiden gehören, wenn sie eingeschraubt 
werden und mit einem Schlitz zum Einsetzen des Schrauben» 
siehers versehen sind, an und ffir sich cu den als unaulässig 
bezeichneten Einrichtungen, da sie auch von Laien mit Leicht^- 
keit entfernt werden können. Das Abnehmen solcher Stifte, 
etwa durch Abfeilen der Schlitze oder Verschwemmen mit Zinn, 
zu erschweren, erscheint nicht wünschenswert, da hierdurch die 
Beparaturfthigkeit der Waagen wesentlich beeinträchtigt werden 
würde. Aus demselben Grunde empfiehlt es sich auch nicht, 
die Stifte durch Vernieten zu befestigen. Eine Gestaltung des 
Kopfes, welche die Anwendung des gewöhnlichen Sohrauben- 
ziehers ausschliesst, z. B. kantige Form, Durchlöcherung oder 
dergleichen, würde ihren Zweck nicht vollständig erfüllen, da 
die Stifte gleichwohl mittelst einer gewöhnlichen Zauge leicht 
zu fassen und Auszuschrauben sein würden. Unter diesen Um- 
ständen ist die Verwendung von Stiften der bezeichneten Be- 
achaffenheit nicht zu beanstanden. 

>) Es sind alle diejenigen Handelswaagen als nicht eich- 
fthig zu erachten, an denen besondere Einrichtungen zur Veru- 
rteilung der Schneiden, beziehungsweise zur Hebung oder 
Senkung des Schwerpunktes durch Verstellung eines über oder 
unter der Mittelachse angebrachten Xorrekturgewichtes und 
dergleichen vorhanden :Siad^ 
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det Schwingangen der Waage der Schwerpunkt 
der Belastung immer lotrecht unter der bezüglichen 
Endachse verbleibt.^) 

b. Gleicharmige oberschalige oder 
Tafelwaagen, * . . 

IL Ungleicharmige Waagen, 

und zwar mit solchen einfachen oder zusammen- 
gesetzten Verhältnissen der Bebellängen, dass die 
Last durch den zehnten oder durch den hundert- 
"iten Teil ihres Gewichtes aufgewogen wird (Dezi- 
mal- und Gentesimalwaagen). 

a. Ungleicharmige Balkenwaagen (mit 
Gehängen), ... 

b. Brückenwaagen, . . . 

IIL Laufgewichtswaagen, 

d. h. Waagen . . ., bei welchen die Last durch ein 
unveränderliches Gewicht an veränderlichem Hebel- 
arm aufgewogen und ihr Betrag an der Längen- 
einteilung (der Skale) dieses Hebelarmes abgelesen 
wird. 

a. Einfache Balkenwaagen mit Lauf- 
gewicht und Skale (Schnell waagen , römische 
Waagen u. s. w.). 

b. Zusammengesetzte Balkenwaagen 
mitLaufgewicht und Skale, sowie Brück en- 
.waagen mit Laufgewicht und Skale. 

Die Aufhängung der Belastungen darf niemals 
unmittelbar an der betreffenden i*fanne erfolgen, 



>) Um bei einer hftngend benntzten Balkenwaage das freie 
Spiel der Mittelsohneide innerhalb der Schere za sichern , sind 
die Wangen der letsteren unter dem Balken durch einen ösen- 
fOrmigen, ans Riech oder Draht gearbeiteten Teil Terbunden, 
welcher die Wangen in dem richtigen Abstände erhftlt. Für 
diesen Teil der Schere ist jede Einrichtung znlftssig, welche 
ihren Zweck soweit erfallt, dass beim Gebrauch der Waage eine 
Yerilnderung der normalen Stellung oder ein Klemmen der 
Mittelschneide nicht yorkomnien kann. Insbesondere ist die in 
den bildliehen Darstellungen YI. Blatt 1, Fig 4. geceichnete 
Eonttraktion nicht nur fQr HOkerwaagen, sondern auch für 
Handels waagen aulttssig. (Mitteil. d. N.E.K. I. Beihe Kr. e, 
38880 
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Bönderii nur mitteUt eiQ«8 Zwisoheogebälngds ^) mit 
fingen und Haken oder dergleichen so ausgeführt 
sein, dass einesteils die beim Aufbringen der Be- 
lastung unvermeidlichen stärkeren Schwingungen 
der Gehänge sich nur in veron^ndertem Grade auf 
die Pfannen übertragen können, andemteils über- 
haupt veränderte 'Stellungen der Pfannne tbunlichst 
vennieden werden, wie sie sonst durch etwas seitliche 
Stellungen der Belastungen eintreten können. . . . 

§ 57. Gleiebftrmige W&agen ')• 
. 1. Die beiden Arme einer gleicharmigen Balken- 
waage (§ 56 1 a) dürfen ersichtliche VerscMe- 
denheiten der Gestalt nicht zeigen, und der 
Waagebalken soll in der Einspi^lungslage für 
sich im Gleichgewicht sein. 
2. Falls die Balken (§ 56 I a) sich an den Enden 
bogen- oder gabeliförmig ') verzweigen, darf die 



Das nach § 56 an allen häogenden Gewichts« oder Last- 
trägern erforderliche Zwischengehange soll bei gewöhnlichen 
kuraen Schneiden thunlichst nach mehreren Seiten Drehungen 
^gestatten, wie hei dem Hinge mit Haken; bei weit ausladenden 
Schneiden dagegen (z. B. wenn der Balken gegabelt ist) genügt 
die Beweglichkeit des ZwischengehäDges in einer Bichtnng, 
•nämlich um eine der Schneide parallele Achse, üebrigens sollen 
hängende Schalen, sur Vermeldung von stärkeren Drehungen 
und Schwingungen beim Aufbringen der Belastungen, im Lote 
hängen, d. h. ihr Mittelpunkt soll sich nahe lotrecht unter der 
Hitte der. sie tragenden Schneide befinden. 

*) Die Bestimmungen der InstrukUon über die Prüfung 
gleicharmiger Balkenwaagen -mit abnehmbaren Schalen haben 
zu einer verschiedenartigen Handhabung geführt. Es wird des- 
halb folgendes bemerkt: 

a) Die Bestiii^mnng, dass gleicharmige Balkenwaagen ohne die 
zugehörigen Schalen geprüft werden dürfen, bezieht sich 
nicht auf Waagen , deren Heb^lenden verzweigt sind . . . 
Solche Waagen dürfen nur mit den zugehörigen Schftleji 
zur Eichung gebracht werden. 

b) Werden hei gleicharmigen Balkenwaagen ausser dem Waage- 
balken auch die Schalen zur Prüfung gestellt, so ist zu 
untersuchen, ob die au den Schalen gehörigen Oehfinge 
oder einzelne Teile daraus untereinander sich vertifuschen 
lassen. Soweit dies der Fall tst, sind die für sich vertauscb- 
barqn Teile ebenso wie es bezüglich der Schalen überhaupt 
geschehen soll, auf die Gleichheit ihres Gewichtes su prüfen 
und nötigenfalls zu berichtigen. (Mitteil. d. NE K. L Beihe 
Nr. 7, 1888.) 

*) Um auf den Schalen hohe Gegenstände aufstellen zu 
kSnnen, ohne durch die Gehänge daran bejiindert zu sein, hat 
man Waagen mit gabelförmig verzweigten Balkenenden kon- 
struiert, welche so weit ausladen, dass die Gegenstände sogiur 
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Länge der Mittelschneide des Balkens nicht 
weniger betragen als 0,6 des Abstiandes zwi- 
schen den von jenen Zweigen getragenen, zu 
einander gehörigen Teilen jeder Endachse. 
Ausserdem soll bei einer solchen Einrichtung 
des Balkens eine Schutzeinrichtung an der 
Aufhängung der Schalen angebracht sein, welche 
eine Anlehnung der zu wägenden Gegenstände 
an die Zweige des Wagebalkens unter allen bei 
der Anwendung denkbaren Umständen ver- 
hindert. 

Alle gleicharmige Waagen (§ 66 I a und b) 
dürfen an den Schalen mit Tariervorrichtungen ^) 



über den Salken hinaaBragen können. Aug den bildlichen Dar- 
stellungen ist zu erkennen, welche besonderen Einrichtungen an 
solchen Waagen getroffen werden müssen , um su verhüten, dass 
aus der Anordnung der Balkenenden Gefahren für die Zuyer- 
läBsigkeit der Wägungen hervorgehen. Zunächst sieht man in 
Fig. 8 (s. bildl. Darst.) die bedeutendere Länge der Mittelschnisido 
und die weite Ausladung ihres Pfannenlagers. In demselben 
Grundriss erkennt man ferner innerhalb der Versweigungen 
der Balkenenden, welche die beiden zusammengehörigen Stücke 
je einer Endachse tragen, einen nahezu konzentrischen, an 
dem Gehänge befestigten Bügel BB, welcher yerhindern soll, 
dass eine Anlehnung der unter Umständen über den Balken 
emporragenden Belastung an die Hebelarme und den Balken 
selbst erfolgt. 

Ausserhalb der Verzweigung der Balkenenden erkennt man 
in dem Grundriss die kreisförmigen Konturen der Schale SS 
und sodann noch einen äusseren Bügel AA, welcher, ebenfalls 
an dem Gehänge befestiget, auch zur Stützung der Belastung 
dienen kann, sonst aber zur Sicherung der Wägnngen nicht so 
unbedingt erforderlich ist wie der vorerwähnte innere Bügel, 
welcher in der Höhe der Balkenenden sich befindet. Die Art 
und Weise, wie letzterer mit dem Gehänge verbunden ist, lässt 
die Seitenansicht Fig. 8 b erkennen. 

Es ist bei Waagen dieser Art besonders darauf zu achten, 
dass nicht, wie es bisher mitunter vorgekommen ist, die Ge- 
hänge, welche die Schalen tragen, direkt mit den Pfannen fest 
verbunden und an den vorstehenden Endachsen aufgehängt, 
sondern dass die Pfannen in besonderen Gehängen angebracht 
sind, welche selbst erst die Gehänge der Schalen tragen. 

^) Die Tariervorrichtungen sollen, um nicht missbräuchliohen 
Aenderungen der Angaben der Waagen Vorschub zu leisten, 
von einer solchen Einrichtung und Beschaffenheit sein, dass 
die Hinznfügung oder Hinwegnahme von Tariermaterial nicht 
leicht und schnell mit blossen Handgriffen, z. B. nicht ohne 
Schraubenzieher oder dergleichen, ausgeführt werden kann. 
Dies ist von besonderer Wichtigkeit bei solchen Waagen, bei 
denen die bezüglichen Vorrichtungen an nicht in die Augen 
üsUenden Stellen angebracht sind. 

9 
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vergehen sein , durch welche sich das unter 
Umständen veränderliche Gewicht der Schalen 
oder Gehänge so ausgleichen lässt, dass dadurch 
die Waage im unbelasteten Zustande zum Ein- 
spielen gebracht werden kann ; doch sollen diese 
Einrichtungen in regelmässiger und geordneter 
"Weise, dem Zweck isiner offenkundigen Aus- 
gleichung entsprechend, ausgeführt sein. An 
den Hebelarmen gleicharmiger Waagen dür- 
fep sich jedoch keinerlei derartige Ausgleichungs- 
mittel befinden. 

§ 60. Innezuhaltende Fehlergrenzen. ^) Beim 
Eichen einer nach den vorstehenden Bestimmungen 
zugelassenen Waage ist nach den näheren Anwei- 
sungen der Instruktion zu untersuchen, ob dieselbe 
hinreichende Empfindlichkeit besitzt, und ob ihre 
Hebelverhältnisse hinreichend richtig sind. 

Als das Empfindlichkeitsmass gilt das Verhält- 
nis, welches diejenio^e kleinste Vermehrung oder 
Vörminderunir der Last, die noch eine deutlich 
erkennbare Veränderung der Gleichgewichtslage 
der Waage (einen Ausschlag) hervorbringt, zu der 
Last selber hat. 



Zu Berichtigmigen, zu denen sich etwa im Verlaufe der 
eicbamtlichen Prüfungen Anlass ergiebt, sind die Eichungsstellen 
nur insoweit verpflichtet, als es sich nicht um Korrekturen der 
Hebellängen durch Naohschleifen der Schneiden u s. w., sondern 
lediglich um die Ausführung von Balken- oder Schalentarierungcn 
handelt. 

Sobald für die Ausführungen solcher Tarierungen besondere 
geordnete Einrichtungen an den Balken oder den Schalen 
(Brücl^en) vorhanden sind, dürfen für die Ausführung der be- 
züglichen Berichtigungen Qebühren nicht erhoben -werden, 
ßobald dagegen, ohne das Vorhandensein derartiger Einrich- 
tungen, von der Eichungsstelle Berichtigungen durch Tarierung 
von Balken oder Schalen ausgeführt worden sind, werden die 
taxmftasigen Berichtigungsgebühren in Ansatz gebracht. Bei 
denjenigen Waagengattungen, bei welchen die Taxe besondere 
Gebühren für die Herstellung gleichen Gewichtes der Schalen 
(Schalentarierung) normiert hat, beziehen sich die sonstigen 
^erichtigungsgebühren ausschliesslich auf die Ausführung von 
Balkentarierungen. 

^) Die im § 60 aufgeführten Werte sind die bei der Eichung 
innezuhaltenden Grenzen (Eichfehlergrenzen); die im Verkehr 
zu duldenden Abweichungen von der Bichtigkeit betragen das 
Doppelte der obigen Werte (Verkehrsfehlergt^nzen). N&herea 
siehe „Taschenbuch^, 2. Jahrg. 1902, S. 166. 
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Zur Stempelung darf eine Waage nur dann zu- 
gelassen werden^i 

1. wenn nach, Aufbringung der grossten zulässigen 
Last die für letztere und für die betreffende 
"Waagengattung in der nachfolgenden Zusammen- 
Stellung aufgeführte Zulage noch einen deut- 
lichen Ausschlagt) bewirkt; 

2. wenn nach Aufbringung des zehnten Teils der 
grössten zulässigen Last der fünfte Teil der 
nach Nr. I für die grösste zulässige Last be- 
rechneten Zulage noch einen deutlichen Aus- 
schlag der Waage bewirkt; 

3. wenn die Abweichung des Hebel Verhältnisses 
der Waage von dem ihrem System zukommen- 
den Werte, nämlich: 

a. bei den gleicharmigen Waagen von der 
Gleichheit, 

. bei der Abwägung sowohl der grössten Last 
als ihres zehnten Teiles durch einen Gewichts- 
betrag ausgeglichen werden kann, welcher nicht 
grösser ist, als die unter Nr. 1 beziehungsweise 
unter Nr. 2 aufgeführte, das Empfindlichkeits- 
mass bei jeder dieser Belastungen bestimmende 
Gewichtszulage ; 

4. wenn . . . bei den gleicharmigen Balkenwaagen 
mit Verzweigung der Bebelenden die vor- 
stehenden Bedingungen auch in den verschie- 
denen bei der Anwendung der Waage vor- 
kommenden Stellungen der Belastung auf den 
Schalen oder Brücken eingehalten werden. 



^) Dnrch die vorgeschriebene Zulage soll die Lage der 
Zunge oder dergleicheu einschliesslich des ganzen sicht- 
baren Hebelsystems der Waage gegen die Einspielungs- 
lage, d. h. gegen die für letztere den Anhalt gebenden festen 
Teile, andauernd um einen solchen Winkeli<etrag verändert 
werden, dass die bezüRÜcho Abweichung von der vorher- 
gehenden Gleichgewichtslage auch ohne genauere Beobachtung 
des Endes der Zunge u. s. w. unverkennbar ist. 

9* 
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Grösste zulässige Gewichtszulage bei der Prü- 
fung der Empfindlichkeit und der Richtigkeit 
der Handels Waagen. 

I. Gleicharmige Waagen. 

Vöoo oder 0,2 Gramm für je 100 Gramm der gröss- 
ten zulässigen Last, wenn 
dieselbe 200 Gramm oder 
weniger beträgt. 

Viooo » 1>0 „ für jedes Kilogramm der 

grössten zulässigen Last, 
weDn dieselbe mehr als 200 
Gramm , aber nicht mehr 
als 5 Kilogramm beträgt. 

^!iooo n 0,5 „ für jedes Kilogramm der 

grössten zulässigen Last, 
wenn dieselbe mehr als Ö 
Kilogramm beträgt. 

B. Waagen für besondere Zwecke. 

L Präzisionswaagen. 

§ 61. Zulässige Konstruktionssysteme und 
sonstige Einrichtungen. Solche Waagen, welche 
nach ihrer Konstruktion und Konstruktionsaus- 
führung Wägungen von einer noch grösseren Zu- 
verlässigkeit erwarten lassen, als für den Verkehr 
im allgemeinen erforderlich ist, dürfen auch auf 
eine grössere als die obige Genauigkeit (§ 60) ge- 
prüft und. wenn sie eine solche besitzen, mit dem 
Präzisionsstempel versehen werden. ^) 

^) In Betreff der Pr&fung der Präzisionswaagen sowie ihrer 
Berichtigung gelten im allgemeinen die YorBchriften für die 
Prüfung gleicharmiger Balkenwaagen. 

Eine PrftzigiouBwaage soll bei unmittelbar auf einander 
folgenden Wiederholungen eines und desselben Belastunga- 
Kustandes mit einer solchen Begelmässigkeit und Genauigkeit 
in die Ei'nspielungKlage zurückkehren, dass alle Abweichungen 
wiederholt beobachteter Gleichgewichtslagen von einander durch 
Zulagen ausgeglichen werden können, welche den bezüglichen 
nach $ 62 zu berechnenden Zulagen nicht nahe kommen dürfen, 
während zugleich keine dieser Gleichgewichtslagen eine Ab- 
weichung Tou der genauen Einspielungslage zeigen darf, welche 
nicht durch die letzteren Zulagen ausgeglichen werden kann. 
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Die Zulassung zur Präzisionseichung wird auf 
gleicharmige BalKenwaagen , und zwar auf solche 
Waagen dieser Gattung eingeschränkt, welche nach 
Material und Güte der Konstruktionsausführung 
eine Zuverlässigkeit von besonderem Grade und 
von besonders gesicherter Dauer erwarten lassen. 
Vorzugsweise kommt hierbei die möglichst voll- 



Unter den KorrektareinrichtuTigen , hinsichtlich deren im 
§ 65 Nr. 6 für Handelewaagen Bestimmung getroffen ist, sollen 
diejenigen, welche eine Veränderung der gegenseitigen Lage 
der Schneiden oder eine veränderliche Tarierung des Balkens 
ermöglichen, gleichwie bei Handelswaagen, auch bei Präzi- 
sionswaagen ausgeschlossen sein. Dagegen sind Einrichtungen 
zur Korrektur der Empfindlichkeit bei Präzisionswaagen tu 
dulden, sofern sie lediglich aus einem nicht abnehmbaren, in 
der durch die Mittelschneide gedachten Halbierungsebene des 
Balkens mittelst einer Sohraube verstellbaren Gewichte bestehen 
und so beschaffen sind, dass sie keine unzulässigen Verände- 
rungen des vorschriftsmässigen Zustandes der Waage ermög- 
lichen, d. h. dass sie weder in der tiefsten Stellung des Ge- 
wichtes die Empfindlichkeit der Waage unter das erforderliche 
Mass vermindern, noch in der höchsten Stellung die Waage in 
den labilen Gleichgewichtszustand überführen, noch endlich 
während der Verschiebung infolge exzentrischer Lage des Schwer- 
punktes des Gewichtes das Gleichffevncht des Balkens in un- 
zulässiger Weise stören können. Ob diese Bedingungen inne- 
gehalten sind, wird zunächst dadurch kontrolliert, dass man 
die Prüfung der jedesmaligen Bückkehr des unbelasteten Waage- 
balkens in eine und dieselbe Gleichsewichtslage bei der höchsten 
und bei der tiefsten Stellung des Korrekturgewichtes ausführt, 
wobei keine merklichen Verschiedenheiten der Gleichgewichts- 
lagen sich ergeben dürfen Hierauf wird bei der Prüfung mit 
der grössten zulässigen Belastung das betreffende Korrektur- 
gewicht in seine tiefste Stellung gebracht. Nachdem sodann 
bei unveränderter Stellung des Korrekturgewichtes auch die 
Prüfung mit dem zehnten Teile der grössten zulässigen Last 
stattgefunden hat, ist bei letzterer Belastung dem Korrektur- 
gewicht eine halbe und eine Viertel-Drehung um die Schrauben- 
achse zu geben, wobei sich keine Veränderung der Gleichge- 
wichtslage ergeben darf, welche nicht durch einen sehr kleinen 
Bruchteil der Empfindlichkeitszulage ausgeglichen werden 
könnte. 

(MitteiL d. N.E.K. IL Beihe Nr. 1, 1895). Die Korrektur- 
einrichtungen dürfen auch die Gestalt eines Stellringes, d. h. 
eines auf der Zunge verschiebbaren Ringes mit Stellschraube 
haben, sofern weder der Stellring noch dessen Teile abnehmbar 
sind und sofern den in vorgenannter Bestimmung vorgesehenen 
Prüfungen, also auch gegebenen Falles der Biohtigkeitsprüfuug 
der Waage nach Ausführung einer halben und einer viertel 
Drehung des Stellringes, genügt ist. 

Die Einrichtung darf daher ebensowohl derartig getroffen 
sein, dass der Stellring drehbar ist, in welchem Falle sein 
Schwerpunkt in seine Achse gelegt sein muss, oder derartig, 
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kommene Ausführung der DrehungseinrichtuDgen ^) 
und die grösstmöffJiche Sicherungf der Schwingungen 
der Waage vor allen Reibungen *) und Klemmungen 

dasB die Drehung des Stellringes verhindert ist. Im ersten 
Falle wird der Stellring zweckmässig mit swei einander gegen- 
überstehenden Schrauben versehen, im zweiten genfigt eine 
Schraube, die in eine Nut der Zunge so eingreift, dass sie auch 
bei äusserstetn Herausschrauben noch in der Nut verbleibt. 

1) Präzisionswaagen dürfen deshalb, weil ihre Pfannen 
nicht aus gehärtetem Stahl bestehen, von der Eichung nicht 
zurückgewiesen werden. In Betreff des Materials dieser Waagen 
ist lediglich die allgemeine Vorschrift im ^ 61 Absatz 2 dev 
Eichordnung iDassgehend; der hier gestellten Anforderung 
können auch solche Pfannen genügen, welche aus härterem 
Material als Stahl, z B aus Achat hergestellt sind . . . Dagegen 
entsprechen Schneiden aus Achat wegen der Gefahr des Aus- 
brechens den Anforderungen, welche § 61 Absatz 2 an Präzi- 
sionswaagen stellt, nicht; Vorzüge bieten diese Schneiden nur 
bei der gleichzeitigen Anwendung von Mittel- und Endschn^iden- 
Arretiernntzen , wie diese in entsprechender Güte erst bei noch 
feineren Waagen als den zur Eichung gelangenden Präzisions- 
waagen sich finden. 

Für die, in der Regel stärker und fahrlässiger als Präzi- 
sionswaagen benutzten, Handelswaagen sind Steinpfannen wegen 
der Gefahr zu rascher Abnutzung der Schneiden ausdrücklieh 
ausgeschlossen worden. (Erläut. z. Eichordn , Mitteil. d. N.E.K. 
I, Nr. 2. 1886.) 

*) Bei der durch untenstehende Zeichnungen dargestellten 
Ausführung eines Gehänges für kleinere Präzisionswaagen ist 
beabsichtiget, schädliche Beibungen dadurch zu verhüten, dass 




die Schneidenberührungslinie der dachförmigen Pfanne zur 
längsten Linie gemacht ist. Die Konstruktion findet ftut nur 
''?i kleinen Präzisionswaagen Anwendung, wo sie, bi« au ein«r 
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in Betracht.*) 

§ 62. Innezuhaltende Fehlergrenzen. Die 

Anforderungen an den Empfindlichkeits- und Rich- 
tigkeitsgrad der Präzisionswaagen sind unter ent- 
sprechender Anwendung der oben für gewöhnliche 
Handelswaagen gegebenen Vorschriften (§ 60 Nr. 1 
bis 4) die folgenden: 

Grösste zulässige Gewichtszulage beider 

Prüfung der Empfindlichkeit und der 
Richtigkeit der Präzisionswaagen.*) 

^/öoo oder 2,0 Milligramm für jedes Gramm der 
grössten zulässigen Last, 
wenn dieselbe ^ Gramm 
oder weniger betragt 

Viooo n 1»Ö n ^^^ jedes Gramm der 

grössten zulässigen Last, 
wenn dieselbe noehr als 
20 Gramm, aber nicht 
mehr als 200 Gramm 
betraf. 

V2000 n ^fi n ^ör jedes Gramm der 

grössten zulässigen Last, 
wenn dieselbe mehr als 



BelastungBgrence ron 20 g, auch dann ihrem Zwecke genttgt, 
wenn der Balken an der Stelle der Berührung mit der Pfanne 
nicht gehärtet ist. Bei grosseren Waagen, namentlich Präzi- 
sionswaagen, kann es allerdings aweifelhaft sein, ob der ge- 
wünschte Zweck immer erreicht wird; alsdann wird auch bei 
dieser Einrichtung wie bei jeder anderen die in der erwähnten 
Instruktion unter Nr. 6 o S yorgeschriebene Nebenprüfung sinn- 
gemäss auszuführen sein. Die Bekleidung der Innenseite des 
Balkens mit härterem Material, das dann gewissermassen als 
Stossplatte anzusehen sein und wie eine solche wirken würde, 
wird nur zu fordern sein, wenn nach dem Ergebnis der Prüfung 
den Absichten der Yorsohrift nicht genügt ist 

^) An den Balken der feineren Waagen, insbesondere der 
Präzisionswaagen, sind Lötungen nach beendigter Justierung 
unthunlich, und zwar ebensowohl wegen der damit verbundenen 
Veränderung des statischen Moments des Balkens als auch 
■wegen der leicht eintretenden Zerstörung der vorangegangenen 
(durch Polieren, Lackieren, galvanisches Ueberzieben und derg}. 
erfolgten) verschönernden Bearbeitung der Balkenfläohen. "Bei 
diesen Waagen darf von der Festlötung der etwa zu Beriefati* 
gungs- oder Befestigungszwecken eingelegten Bleohstreifen oder 
Keile abgesehen werden. (Mitteil. d. N E.K. II. Beihe Nr^ $. 
1895.) 

«; 8. Anm. ») auf S. 180. 
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200 Gramm, aber nicht 
mehr als 2 Kilogramm 
beträgt. 

Vßooo ^^^^ ^>2 Gramm für jedes Kilogramm der 
grössten zulässigen Last, 
wenn dieselbe mehr als 
2 Kilogramm» aber nicht 
mehr als 5 Kilogramm 
beträgt. 

Vioooo n 0,1 „ furjedes Kilogramm der 

grössten zulässigen Last, 
wenn dieselbe mehr als 
5 Kilogramm beträgt. 

IL Selbstthätige Registrierwaagen. 

§ 63 u. 64. 

IIL Geringere Waagen. 

§ 65. III a. Waagen für Eisenbahnpassagler- 

gep&ck und Waagen für Postpäckereien 

ohne angegebenen Wert. 

§ 66. III b. HOkerwaagen. 
Zum Abwägen von Gegenständen des Wochen- 
marktverkehrs (vergl. Gewerbeordnung vom 21. Juni 
1869, § 66) sind gleicharmige Balkenwaagen von 
einer geringeren als der oben für den Handels- 
verkehr überhaupt vorgeschriebenen Genauigkeit 
zur Eichung zuzulassen, wenn sie 

1. den im § 55 sowie im § 57 aufgestellten Zu- 
lassungsbedingungen genügen ; 

2. für eine grösste einseitige Belastung von nicht 
mehr als 2 Kilogramm Gestimmt sind ; 

8. an jedem Arm einen angelöteten oder ange- 
nieteten Streifen mit der aufgeschlagenen Be- 
zeichnung HW^) tragen; und wenn 

4. die Zulage, welche bei ihrer Prüfung im Zu- 

^) (Beschr. n. Erlftnt.). Die HOkerwaagen sollen mit zwei 
amgelOteten Blechstreifen versehen sein, welche beide die Buch- 
staben HW enthalten, deren einer zugleich die Angabe der 
grössten zulässigen Last trägt, und welche an der LOtfuge auf 
einem Zinntropfen oder auf einem Nibtkopf durch einen Stempel 
als untrennbar zum Balken gehörig gekennzeichnet werden 
sollen, (a. auch § 67, 12 der Eichordnung.) 
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stände der grÖssten Belastung erforderlich ist, 
um die Waage entweder, bei merklicher Ab- 
weichung von der Richtigkeit, zum Einspielen 
zurückzuführen oder, wenn eine solche Ab- 
weichung nicht vorhanden ist, vom Einspielen 
merklich abzulenken, das Vierfache des ent- 
sprechenden Betrages nicht übersteigt, welcher 
im § 60 bei den gleicharmigen Handelswaagen 
für dieselbe grösste Belastung zugelassen ist.*) 

§ 67. Stepoipelnng. 

Die StempeluDg der Handelswaagen geschieht, 
soweit nicht im folgenden Abweichendes oder 
Zusätzliches bestimmt ist, durch Aufschlagen 
oder Aufdrücken eines Stempels auf einem der 
beiden Arme des Balkens, beziehungsweise bei 
Waagen mit mehreren verbundenen Hebeln 
auf einem Arme des die Gewichte tragenden 
Hebels. 

Zur Aufnahme der aufzudrückenden oder auf- 
zuschlagenden Stempel soll in allen Fällen, in 
welchen dieselbe nach den Vorschriften unter 
Nr. 1 bis 4 auf Stahl, Eisen oder auf einem 
anderen Material von ähnlicher Härte und 
Oberflächenbeschaffenheit erfolgen müsste, ein 
Pfropf oder eine Platte aus weichem Metall, 
welches zur deutlichen Ausprägung des Stempels 
geeignet ist, angebracht und in unveränder- 
licher, nötigenfalls auch durch Stempelung zu 
sichernder Weise befestigt sein.*) 
, In entsprechender Weise ist bei den gleich- 
armigen oberschaligen Waagen an einer augen- 
fälligen Stelle des Balkens beziehungsweise auf 
dem vorerwähnten Pfropf oder der Platte aus 



1) Die Yerkehrsfehlergrenzen (b. Anmerkung i) auf S. 180) 
fttr Hökerwaagen betragen 8 Gramm für je 1 Kilogramm der 
grÖBSten zulässigen Last. 

*) Die unreränderlicfae Befestigung der Stempelpfropfe oder 
Platten soll den Verlust der Stempelung sowie eine missbräuch- 
liche Verwendung der gestempelten Platte verhindern. Dies 
l&Bst sich auf mehrfache Weise erreichen, wie nachstehende 
Zusammenstellung der gebräuchlichsten /Ausführungen erken- 
nen lässt. 
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weichem Metall ein genügend grosses und 
reffelmässig begrenztes Flächenstück in aus- 
reichender, metallisch reiner und glatter Be- 
schaffenheit für die Aufnahme der Aetzstempe- 
lung herzurichten. 
8. Falls die Zugehörigkeit der Angabe der grössten 
zulässigen Last zu einer Waage nicht durch 



1. Durchgehender Pfropf (Fig. 8) ans Kupfer, Messing, Zinn 
oder ans Bleilegierung von der für Juetierpfropfen bei Gewichten 
vorgeschriebenen Beschaffenheit. Der 
Pfropf durchdringt den Balken oder 
Hebel ganz; an den Enden steht er 
etwas hervor oder ist mit der Fläche 
des Trägers abgeglichen. Das Loch 
für den Pfropf wird zweckmässig an 

den Enden etwas konisch erweitert, 

80 dass der Pfropf, welcher durch 
^. Q Yerhämmem der an beiden Seiten 

**£• o« des Loches etwas vorstehenden Enden 

eines Stückes Draht hergestellt wird, 
verdickte Enden und dadurch den Charakter eines Nietes er- 
hält. Die beiderseitige Verjüngung dieses Nietloches kann auch 
bis zur Mitte gehen, ebenso kann sie eine gleichmässig ver- 
laufende, ohne innere Kante sein. Oft wird jedoch auch, was 
weniger zu empfehlen ist, das Loch rein cylindrisch (relassen; 
der Pfropf erlangt alsdann seinen festen Sitz lediglich durch 
die beim Yerhämmem stattfindende Stauchung des Materials. 
2. Der Niet (Fig. 9). Bei dem- 
selben ist die Bohrung enger als die 
Stempelfläche ; er erhält seinen festen 
Sitz nur durch die Nietung, weshalb 
Zinn oderBlei, welche einegenügende 
Nietfestigkeit nicht besitzen, hier 
ausgeschlossen sind. Zweckmässig 
ist u. a. die Verwendung käuflicher 
Messing- oder Kupferniete. 

8. Pfropf oder Platte, welche durch 

Fig. 9. Einbetten befestigt sind (Tig. 10), 

aus Kupfer, Messing, Zinn oder 

Justierblei. In der Balken- oder Hebelfiäche befindet sich eine 

Aussparung, in welche der Pfropf oder die Platte eingeschlagen 

wird, wobei die Oberfläche 
mit der Balken- oder Hebel- 
fiäche ausgeglichen sein oder 
über dieselbe hervorragen 
kann. Es ist zweckmässig, 
wenn die Aussparung sich 
nach ihrem Grunde zu et- 
was erweitert (schwalben- 
schwanzfOrmige Befesti- 
gung), doch lässt sich dies 
nach dem Einschlagen nicht 
kontrollieren. 



Fig. 10. 
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die Art der Anbringung selbst gesichert ist, 
muss dies durch geeignete Stempelung bewirkt 
werden. Erfolgt die Aufschlagung oder Auf- 
ätzung der Angabe der grössten zulässigen Last 
erst durch das Eichamt, so soll hierfür, ebenso 
wie für die vorgeschriebene Stempelung, eine 
geeignete Fläche, unter den entsprechenden 
Umständen also ein untrennbar an der Waage 
angebrachter Pfropf oder dergleichen (siehe 
Nr. 6 und 7) dargeboten sein. 
Die Stempelung der Präzisionswaagen erfolgt 
durch Aufätzung des Präzisionsstempels auf 
den Balken; sie kann auf Wunsch und Gefahr 




4. Die aufgenietete oder aafgeschraabte Platte (Fig. 11) mit 
mindestens zwei Nieten oder Schrauben, deren mit der Platte 
geebnete Köpfe Teile der 
Stempelfläehe bilden sollen. 
Scbraubeneinschnitte sind 
Jedenfalls zu beseitigen. Als 
Material der Platte sowie 
der Niete und Schrauben ist 
hier nur Messing oder 
Kupfer zulässig. Schrau- 
ben brauchen nicht bis auf 
die andere Seite durchzu- 
gehen. Der Stempel soll 
mindestens einen der Köpfe 
treffen, nötigenfalls ist die Stempelang auf anderen Köpfen zu 
wiederholen. 

6. Die Schraube. An Stelle der Pfropfe und Niete können 
in den Fällen 1 und 2 auch Schrauben Verwendung finden, 
B. B. die glatte Schraube nach Fig. 8, welche entsteht, wenn 
nach dem Einschrauben der Kopf oder Einschnitt abgefeilt ' 
und die Fläche mit der Balken- oder Hebelfläche abgeglichen 
wird, oder die Kopfschraube nach Fig 9, von deren Kopf nach 
Abfeilen des Schlitzes noch ein Stück zur Aufnahme des Stempels 
hervorragt. Als Material kommt bei Schrauben natürlich nur 
Messing oder Kupfer in Betracht. 

In den Fällen 1, 2 und 5 soll das Material nicht so weit 
hervorragen, dass es ohne Zerstörung des Stempels mit der 
Zai^e erfasst und herausgezogen oder herausgeschraubt werden 
kann. 

Die der Ausführung 4 entsprechende vorstehende Platte ist 
zur Aufnahme von Stempelungen, die von Zeit zu Zeit erneuert 
nnd mit Jahreszahl versehen werden müssen, besonders geeignet. 

Die vorstehend beschriebenen Befestignngsarten sind nur 
Beispiele; die Aufzählung ist nicht erschöpfend und hat nicht 
den Sinn, die angeführten Arten als unter allen Umständen 
genügend zu kennzeichnen oder andere Arten der Befestigung 
unbedingt aoszuschliessen. (Mitteil. d. N.S K., Beihe 11, Nr. 5 
1897.) 
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des Beteiligten auch mittelst Aufsohlagens ge- 
schehen und zwar entweder auf einem Arm 
des Balkens möglichst nahe der Mittelschneide 
oder in der Mitte des Balkens an derjenigen 
Stelle, durch deren Schlagen das Hebelver- 
hältniss am wenigsten gefährdet wird. Zur 
Stempelung soll auf dem Balken eine geeignete 
Fläche gemäss § 67, Nr. 6 oder 7 der Eich- 
ordnung dargeboten sein. 

12. Die Stempelung der Hökerwaagen erfolgt durch 
Aufschlagen oder Aufdrücken eines Stempels 
auf die Lötnaht oder den Nietkopf, durch 
welche der die Bezeichnung HW enthaltende 
Blechstreifen mit dem Waagebalken verbunden 
ist, oder auf dem daselbst anzubringeuden Zinn- 
tropfen. Diese Stempelungen sind jedenfalls 
so zu bewirken, dass die Blechstreifen ohne 
Verletzung des Stempels nicht entfernt werden 
können. 

2. Gebühren, 

A. Handelswaagen. la. Gleicharmige 
Balkenwaagen. 



Waagen für eine grrösste zu- 
lässige Last von 500 g oder 
weniger 

von mehr als 500 g bis zu 5 kg 
n n » ßkg» » 20„ 

n r »20„„„50„ 
n n »j "0 „ „ „ 100 „ 

„ „ „ 100 „ für jede 
volle oder angefangene 
Stufe von 60 kg mehr ein 
Mehransatz von . . . . 



A 


B 


C 

für 


für die 


für die 
Berich- 


Prüfung 
ohne 


Eichung 


tigung 


Stempe- 
lung 


Pf. 


Pf. 


Pf. 


25 


10 


16 


60 


20 


30 


75 


30 


50 


100 


40 


75 


125 


60 


90 


25 


10 


20 
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für die Herstellang gleichen Gewichts der etwa 
mit zur Eichung gebrachten Schalen sind bei Waa- 
gen, deren grösste Last 20 kg oder weniger beträft, 
15 Pfennig, bei Waagen, deren grösste Last 20 kg 
übersteigt, 30 Pfennig, ausser den etwaig^en sonstigen 
Gebühren für die Berichtigung der Waage in An- 
satz zu bringen. 

Bei allen Waagen, welche für eine grösste zu- 
lässige Last von mehr als 500 kg bestimmt sind, 
ist lur den Fall, dass eine Vorprüfung mit dem 
zehnten Teil der grössten zulässigen Last bereits 
die Unzulässigkeit der Waage ergiebt, nur die 
Hälfte der Gebühr für Prüfung ohne Stempelung 
bei der Rückgabe zu erheben. 



B. Waagen für besondere Zwecke. 
I. Präzisionswaagen. 



Waagen für eine grösste zu- 
lässige Last von 500 g oder 

weniger 

von mehr als 500 g bis zu 5 kg 
n n n 6 kg „ „ 20 „ 
„ „ „20„„„50„ 
für jede volle oder ange- 
fangene Stufe von 50 kg 
mehr ein Mehransatz von 



In Betreff der Tarirung der beiden zu einer 
Waage gehörigen Schalen gelten dieselben Zu- 
schlagsgebühren wie unter A la. 



A 


B 


C 

fttr 


für die 
Eichung 


für die 
Berich- 
tigung 


Prafang 
ohne 

Stempe- 
lang 


Pf. 


Pf. 


Pf. 


60 


25 


30 


100 


50 


60 


150 


75 


100 


200 


100 


150 


50 


25 


50 
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III. Geringere Waagen, b. Hökerwaagen. 



für die 
Eichung 

Pf. 



ß 

für die 
Berich- 
tigung 

Pf. 



für 

Prüfung 
ohne 

Stempe- 
lung 

Pfl 



Waagen für jede grösste zu- 
lässige Last 40 15 

Für eine eichamtliche« Anbringung der die Be- 
zeichnung HW enthaltenden Blechstreifen werden 
20 Pfennig erhoben. 

Bekanntmachung v. 6. Not. 1889, betreffend den 
Begriff des Kilogramms. 

In dem Bereiche des der Kontrolle nach Mass 
und Gewicht unterliegenden öffentlichen Verkehrs 
sowie der darauf bezüglichen Vorschriften und 
Einrichtungen dient die Gewichtsbestimmung durch 
Wäguug ausschliesslich zu Vergleichungen von 
Stoffmengen oder Summen von Wassenteilen. 

Bei der Vergleichung zweier Massen durch Wä- 
gung unterliegen die beiden Massen, wenn ihre 
Schwerpunkte sich in einer und derselben Höhe 
befinden, und wenn die sogenannte Auftriebswir- 
kung der Luft bei beiden von gleichem Betrage 
ist, einerundderselben Schwerewirkung, welche 
von der Massenanziehung der Erde, vermindert 
um eine kleine Gegenwirkung der Erddrehung, 
herrührt. 

Unter derartigen Umständen kann man daher 
in aller Strenge aus gleicher Zug- oder Druckwir- 
kung der beiden Massen auf die Waage auf eine 
Gleichheit der Massen selber schliessen. 

Innerhalb des eigentlichen Mass- und Gewichts- 
wesens ist es also nicht erforderlich, Gewicht und 
Masse durch besondere Definitionen auseinander- 
zuhalten, um so weniger, als die Berücksichtigung 
der Höhenlage der Schwerpunkte der Massen und 
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der Auftriebswirkung der Luft im gewöhnlichen 
Gewichtsverkehr unerheblich und bei feineren 
Wägungen durch die wissenschaftliche Praxis ge- 
sichert ist. 

Anders als in dem eigentlichen Gewicbtsverkehr 
verhält sich die Sache in denjenigen Gebieten der 
Technijc und der Wissenschaft, in welchen Ge-' 
Wichtsbestimmungen zu anderen Zwecken als zur 
Yergleichung von Massen , nämlich zu Messungen 
von Kraft und Arbeit, dienen. In diesen Gebieten 
wird eine und dieselbe Masse, nämlich ein 
bestimmtes Gewichtsstück oder eine Reihe von 
Gewichtsstücken, deren Massen werte durch Ab- 
wägungen auf eine und dieselbe Einheit bezogen 
sind, oftmals unter erheblich verschiedenen 
Umständen hinsichtlich der auf dasselbe wirkenden 
Kräfte zur Anwendung gebracht; denn die Kräfte, 
welche in verschiedenem Abstände vom Schwer- 
punkte der Erde, insbesondere in verschiedenen 
geographischen Breiten, auf eine und dieselbe Masse 
wirken, sind in solchem Grade von einander ver- 
schieden, dass z. B. der Arbeitsbetrag, welcher 
durch die Hebung eines Kilogramm Stücks um ein 
Meter dargestellt wird, in München um etwas 
mehr als ein halbes Tausendstel seines Wertes 
kleiner ist als in Hamburg. In den Tropen steigt 
dieser Unterschied gegen Hamburg bis auf drei 
Tausendstel. Wenn man die hierbei obwaltenden 
Umstände nicht in Betracht zieht, ist man in Ge- 
fahr, bei Kraftmessungen, welche mit Hilfe von 
Gewichtsstücken ausgeführt werden, Fehler zu be- 
gehen. In der Wissenschaft werden diese Fehler 
durch sorgfältige rechnerische Berücksichtigung 
vermieden, aber auch in der Praxis der feineren 
Technik sollten sie nicht vernachlässigt werden. 

Das internationale Mass- und Gewichts-Komitee 
und auf seinen Antrag die erste allgemeine Kon- 
ferenz des internationalen Mass- und Gewichts- 
dienstes, welche im Laufe dieses Herbstes ver- 
sammelt gewesen ist, haben in Uebereinstimmung 
mit obigen Erwägungen bei der nunmehr voll- 
zogenen Festsetzung des neuen internationalen 
Urgewichts ausdrücklich erklärt; 
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das internationale Kilogramm stellt die 

Einheit der Masse dar. 
Wenngleich dadurch in dem eigentlichen Mass- 
und Gewichts wesen nichts geändert wird, so bringt 
die Normal-Eichungs-Kommission doch die vor- 
stehende, der bisher bei ihr massgebend gewesenen 
Auffassung entsprechende Erklärung zur allge- 
meinen Kenntniss. 

Veränderlichkeit von Gewichtsstücken. 

(Auszug aus Mitteil. d.N.E.K. l.Äeihe, Nr. 2,1886). 

Unter den möglichen Veränderungen der Ge- 
wichtsstücke des öffentlichen Verkehrs nimmt 
die Gewichtsabnahme durch Abnutzung die erste 
Stelle ein, und zwar ebensowohl die unvermeidliche 
Abnutzung in Folge des Gebrauches, als auch die 
Abnutzung in Folge übermässigen Putzens oder 
unmittelbarer Verletzungen der Oberfläche. Zu 
diesen Verletzungen ist auch die Beseitigung des 
auf der Oberfläche der Gewichtsstücke häufig sich 
bildenden Rostes zu zahlen. An sich bedingt zwar 
der Rost, weil er durch Aufnahme von Sauerstoff, 
Wasser u. s. w. entsteht, eine Gewichtsvermehrung; 
namentlich eiserne Stücke nehmen beim Rosten 
unter Umständen, z. ß. bei häufiger Berührung mit 
Salzen, Säuren oder Fetten, viele Gramme fremder 
Stoffe auf. Gleichwohl pflegen solche Stücke zu 
leicht befunden zu werden, weil die oberen, 
bei der Rostbildung zerstörten Schichten verloren 
gehen. 

Im öffentlichen Verkehr überwiegt die Ab- 
nutzung derart alle anderen Quellen der Veränder- 
lichkeit, dass selten ein zu schwer gewordenes 
Stück gefunden wird, auch bei Vermeidung jeder 
fahrlässigen Behandlung. Leider kommt häufig 
eine fahrlässige Behandlung hinzu. Es genügt bei 
einem 50g-Stück das Abputzen einer Schicht von 
nur 0,006 mm Dicke, um das Stück um den ganzen 
Betrag der Verkehrsfehlergrenze leichter zu machen ; 
ein einmaliges Putzen mit scharfen Mitteln (Schmir- 
gel, Sand, Putzkalk, Säuren) wird also bereits diese 
Wirkung haben können. 
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Alle anderen Quellen der Veränderlichkeit sind 
vornehmlich für die feineren Gewichte, hier aber 
mit der Feinheit zunehmend, von Bedeutung und 
führen zu Gewichts zunahmen. Als ihre Ursachen 
kann man unterscheiden: 

1) Ansammlung fremder Stoffe auf dem Gewicht, 
und zwar einerseits unvermeidliche Schmutz- oder 
Feuchtigkeitsansammlungen in Vertiefungen, be- 
sonders in Justirhöhlungen, in vertieften Aufschriften 
oder in den Zwischenräumen erhabener Aufschriften, 
bei den (plattenförmigen) Gewichten von 500 mg 
abwärts auch innerhalb der zum Anfassen aufj^e- 
bogenen Ecken u. dergl, andererseits fahrlässige 
Verschmutzung durch unsaubere Aufbewahrung und 
besonders durch gewohnheitsmässiges Anfassen mit 
den (immer etwas fettigen) Findern. Das Gewicht 
einer auf blanker Metallfläche durch Anfassen mit 
den Fingern allmählich sich bildenden Fettschicht 
beträgt weniprstens ^20 ™& ^^^ 1 qo™ und verursacht 
daher bei grösseren Messinggewichten zum minde- 
sten eine Zunahme von mehreren Milligrammen. 
Gewichtsstücke, deren Zweck solche Veränderungen 
nicht erträgt, können nur durch Aufbewahrung an 
trocknen, luftigen Orten und durch höchste Sauber- 
keit, insbesondere auch durch Vermeidung jeder 
Berührung mit der blossen Hand, in der erwünsch- 
ten ünveränderlichkeit erhalten werden. 

2) Natürliche Oxydation der Oberfläche der 
Gewichte. Man schützt sich gegen dieselbe, indem 
man die Gewichte entweder aus einem entsprechend 
luftbeständigen Material anfertigt (z. ß. grössere 
Gewichte aus Hartguss, Glas, Bergkrystall, Platin, 
Platinlegierungen, kleinere von 500 mg abwärts aus 
Aluminium, Platin), oder indem man sie mit einem 
luftbeständigen Ueberzuge aus Metall (durch Ver- 
goldung, Platinierung, Vernickelung) oder aus Lack 
und Firniss (besonders bei eisernen Gewichten) 
versieht. Für Gewichte mit bearbeiteter Oberfläche 
empfehlen sich nur die metallischen Ueberzuge, 
weil andere nicht fest genug haften. Blanke Metall- 
oberflächen widerstehen nicht nur der Abnutzung 
sondern auch der Oxydation besser als matte 
oder rauhe. 

10 
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3) I^atürliohe Oxydation im Innern der Ge- 
"wichte, soweit darin Poren und Hohlräume ent- 
halten sind, welche mit der umgebenden Luft in 
Verbindung stehen. Dieselbe tritt im wesentlichen 
nur auf bei den nicht aus edlem Metall bestehenden 
Gewichten, führt hier aber zu empfindlichen Uebel- 
ständen. 

So bildet das Gusseisen eine durch und durch 
von krausen Poren erfüllte Masse, welche zunächst 
stärker, später schwächer, im Ganzen aber viele 
JaJire hindurch Sauerstoff und Wasser aus der 
Luft aufnimmt, mit beiden Oxyd innerhalb der 
Poren erzeujg^t und dadurch ununterbrochene, im 
wesentlichen der Masse proportionale Gewichts- 
zunahme erfährt. Ueberzüge, welche die Poren 
nach aussen völlig verstopfen oder luftdicht über* 
decken und dabei allen sonst zu stellenden Auf- 
forderungen (Beständigkeit, Härte, leichte Herstell- 
barkeit) entsprechen, haben bis jetzt noch nicht 
ermittelt werden können. Die von der Normal- 
Eichungs-Kommission in grösserem Massstabe an- 
gestellten Versuche sind bisher ohne befriedigenden 
Erfolg geblieben. 

Wie stark die aus dieser Ursache entspringenden 
Gewichtszunahmen sein können, haben u. a. die 
Beobachtungen zweier 20kg-Stücke aus bestem, 
äusserlich völlig homogenem Masseguss gezeigt, 
deren Oberfläche durch eine in der Hitze aufge- 
tragene, sehr feste und beständige Asphaltlackierung 
geschützt war ; diese 40 kg nahmen zu 

in den ersten 7 Monaten um 1380 mg 
„ „ folgenden 7 „ „ 890 „ 

n n » 6 » n 60Ö „ 

n n n ^ n n ^80 „ 

» 22 , „ 1690 „ 

Die Zunahme betrug also in noch nicht 4 Jahren 
mehr als 5 Gramm. Wenn man sie in den einzelnen 
Zeitabschnitten für je ein Kilogramm und ein Jahr 
berechnet, so erweist sie sich am Schlüsse der 
gesamten Zeit von 47 Monaten noch immer fast 
Balb so gross als zu Anfang, lässt also noch eine 
weitere bedeutende Zunahme erwarten. 
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Die in den Jahren 1883 bis 1885 stattgehabte 
erste Nachprüfung der aus Sandguss bestehenden 
Kontrollnormale der Eichämter hat ergeben, dass, 
obwohl mit dem Gebrauch derselben eine nicht 
nnbeträchtlicheAbnutzung verbunden und eine irgend 
wesentliche Oxydation an der Oberfläche infolge 
des bewährten Lacküberzuges ausgeschlossen ist, 
Ton 2204 dieser Gewichtsstücke nur 204 zu leicht 
geworden waren, und zwar fast nur I- und 2 kg- 
Stücke, welche sich verhältnismässig stärker ab- 
natzen, dass dagegen der Rest von 2000 Stück um 
durchschnittlich 4 mg auf ein Kilogramm und ein 
Jahr zugenommen hatte. Für die 20 kg-Stücke 
allein ergab sich sogar diese Zunahme zu 5 mg, 
so dass die Gesamtzunahme der 20 kg-Stücke 
in dem betreffenden (12 jährigen) Zeitraum im 
Durchschnitt etwa 1,2 g betrug. 

Wie die Versuche der Normal-Eichungs-Kom- 
mission erkennen lassen, bietet auch der sorgfältigste 
Anstrich gusseisemer Gewichte^) hiergegen keinen 

1) Auszug aus der Mitteil. d. N.E.K. 1. Beihe Nr. 24, 1804: 
Gewichte aus Yellow-Metall. Namentlich im Verkehr 
mit Salz und salzhaltigen Gegenständen werden Gewichte aus 
Eisen so rasch durch Oxydieren verändert, dass sie schon nach 
kunsem Gebrauche unrichtig sind, so dass für diesen Verkehr 
Eisengewichte geradezu als unbrauchbar gelten müssen. Nach 
inzwischen gemachttn Erfahrungen scheint die im Handel als 
Yellow-Metall bezeichnete Legierung aus etwa 60 Prozent Kupfer 
und 40 Prozent Zink, welche hiemach als eine geringere Art 
Messing bezeichnet werden kann, zu Handelsgewichten an Stelle 
von Eisen sich zu eignen. Ein Satz von Gewichten aus dieser 
Iiegierung ist ein Jahr hindurch von einer Berginspektion in 
einem Salzmsgazin zu Wägungen von Salzmassen ständig ver- 
wendet worden Obwohl alle seine Stücke, entsprechend ihrem 
starken Gebrauch, völlig mit Schrammen und Stossspuren bedeckt 
wieder eingegangen sind, ist doch ein entsprechender Sabstanz- 
verlnst schon nach dem Augenschein mit diesen Verletzungen 
nicht verbunden gewesen, weil die Stösse in der Hauptsache 
nur zu glatten Vertiefungen geführt haben. Die hieraus sich 
ergebende Zähigkeit des Materials im Gegensatz zu der fast 
absoluten BrUchigkeit besonders des stark verrosteten Gusseisens 
ist als der erste wesentliche Vorzug zu betrachten. Demnächst 
fand sich die Farbe und da^ äussere Ansehen des Materials, 
abgesehen von dem grossenteils abgegriffenen oder abge- 
sprungenen Lacküberzug, fast unverändert, sodass auch chemisch 
nur eine geringe Einwirkung auf die Gewichte stattgefunden 
haben kann. Der Lackttberzug hat sich besonders am Boden 
abgerieben, und vermutlich ist damit auch ein kleiner Material- 
verlust verbunden gewesen. Daraus erklären sich in erster 

10* 
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Schatz, ebensowenig chemische gegen die Oxydation 
versuchte Behandlungsweiaen, wie die Brünierung 
und die sogenannte Inosydation. Einen etwas 
besseren Erfolg hatte schon die Herstellung von 
Ueberzügen, bei denen ein Teil des Materials in 
die Poren eindringt, zumal wenn die Operation 
durch Anwendung äusseren Druckes unterstützt 
wird. Einige metallische Ueberzüge, zu denen jedoch 



Linie die Ergebnisse der yorgenommenen Nach wägnng, nämlioh 
durchweg leichte Gewichtsverluste. Bs hat jedoch nach mehr 
als einjährigem Gebrauch bei keinem der Gewichtsstücke die 
Veränderung die Yerkehrsfehlergrenze erreicht; die beiden 
gröBsten Gewichte von 10 und 20 kg sind sogar innerhalb der 
Eichfehlergrenzo yerblieben. Folgende Gewichtsverluste sind 
festgestellt worden: 



Bei dem Stück 


Gewichts- 


Verkehrs- 


zu: 


verlust: 




20 kg 


1,80 g 


8 g 


10 „ 


1,87 ,. 


B 1* 


6 » 


1,86 „ 


2,6 „ 


2 ;; 


1,00 „ 


) 


I« 


1,02 „ 


> 1,2 „ 


1 ,. 


0,69 „ 


0,8., 



Die Abnutzung im Vergleich zur Masse überwiegt natur* 
gemäss bei den kleineren Stücken, entsprechend der im Ver- 
hältnis zur Masse grösseren Oberfläche dieser Stücke. Sie ist 
aber im Ganzen so gering, dass behauptet werden kann, die 
Gewichte haben sich unter den ungünstigsten Umständen, unter 
denen Eisengewichte zur Verwendung kommen, besser gehalten, 
als Eisengewichte unter den günstigsten Umständen. Offenbar 
unpraktisch hat sich der Lackanstrich gezeigt Derselbe haftet 
auf dem glatten Metall nicht fest genug — Gusseisen ist darin 
weit günstiger — und ist ausserdem völlig ttber^üssig. Es ist 
sogar anzunehmen, dass die Gewichte ohne den Lackanstrich 
sich noch weit besser gehalten haben würden. 

Das Ergebnis des Versuches ist deshalb dahin zusammen- 
zufassen, dass Gewichte aus Yellow.Metall im Salsverkehr bei 
zeitweiliger Nacheichung vollkommen richtige Wägungen und 
dabei eine fast unbegrenzte Dauer gewährleisten, während 
Eisenge Wichte schon nach weniRen Wochen einer Zerstörung 
anheimfallen, welche auch nur einigermassen richtige Wägungen 
auBschliesst und sich anfangs immer nur auf dieselbe kurze 
Zeit wieder beseitigen lässt, bis in wenigen Jahren das Stück 
ganz unbrauchbar wird. 

Das Yellow-Metall ist, als zur Messinggruppe gehörig, als 
Material für Gewichte zulässig. (Anm. des Autors. Leider 
war der relativ hohe Preis dieser Gewichte ihrer Einführung 
hinderlich.) « 
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die gewöhnliche Verzinkung, Verzinnung u. s. w. 
nicht gehören, sind zwar nicht ganz ohne Wirkung, 
für den Zweck aber zu teuer. Als vorzüglich er- 
wiesen sich dagegen Hartgussgewichte, deren feste 
und — nach den Versuchen — porenfreie Kruste 
die innere Oxydation anscheinend hindert; leider 
ist der Preis ihrer allgemeineren Anwendung bis- 
her entgegen gewesen. 

In geringerem Masse als das Gusseisen, aber 
noch immer empfindlich verändern sich zufolge 
innerer Oxydation die meisten Gevnchte aus Messing 
oder ähnlichen Kupferlegierungen. So haben die 
Kontrollnormale von 500 g bis 1 g aus vergoldetem 
Messing trotz der mit ihrem Gebrauch immerhin 
verbundenen Abnutzung bei ihrer neuerdings er- 
folgten Nachprüfung durchschnittlich weder eine 
Zunahme noch eine Abnahme gezeigt, was bei der 
befriedigenden äusseren Erhaltung der Gewichte 
dafür spricht, dass der mit ihrer Abnutzung ver- 
bundene Gewichtsverlust durch eine Zunahme in- 
folge innerer Oxydation aufgewogen worden ist. ^) 

Kupfer und seine Legierungen sind nicht wie 
Eisen durch und durch porös, sondern enthalten 
nach dem Gusse meist nur in der Mitte grössere 
Mengen von Poren — weshalb auch das spezifische 
Gewicht nach der Mitte zu abnimmt — , während 
sie im Uebrigen nur vereinzelte Blasenräume ent- 
halten, welche durch wenige Poren mit der Aussen- 
luft in Verbindung stehen. Es ist sehr wahr- 
scheinlich, dass die in dem flüssigen Metall auf- 
f «lösten Gase, welche beim Erkalten austreten und 
en- Anlass ■ zur Poren- und Blasenbildung geben, 
sich bei Eisen plötzlich und in der ganzen Masse 
gleichmässig ausscheiden, während sie bei Messing 
u. 8. w. Zeit haben, sich in vereinzelten, aber 
grösseren Blasen zu vereinigen. Ausserdem ist die 
Oxydbildung bei ersterem Material an sich stärker 
als bei Kupfer und Messing. 

Für die messingenen und bronzenen Gewichte 

O Ueber neuere Erfahrnngen insbesondere Messinggewichte 
betreffend siehe: H. Stadthagen, Ueber die Veränder- 
lichkeit Ton Gewichtsstttcken. (Wissenschaftl. Abhandl. 
der N.E.K. Bd. 4, 1908, Verlag v. I. Springer, Berlin.) 
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des Verkehrs ist das Uebel von um so gerinjferer 
Bedeutung, als Gewichte mit augenfälligen Poreu 
von der Eichung ausgeschlossen werden. Bei diesen 
Gewichten überwiegt daher die Abnutzung^ ver- 
hältnismässig noch stärker als bei den Eisengewichten. 
Dagegen führt die Oxydation im Innern bei feineren 
derartigen Gewichten zu grosser Unsicherheit, weil 
selbst mikroskopisch kleine Poren den Zugang zu 
grösseren Hohlräumen bilden können , derart, dass 
man auch bei der Herstellung solcher Gewichte 
aus sorgfältigst ausgewählten, scheinbar porenfreien 
Gusskörpern nicht davor sicher ist, stark veränder- 
liche Stücke^) zu erhalten. Finden sich in einem 
solchen Stück Hohlräume, dann pflegt die übliche 
galvanische Vergoldung, Vernickelung oder der- 
gleichen, so wirksam sie die Oberfläche schützt, die 
Gefahr innerer Oxydation zu vermehren, indem 
die in die Poren eingedrungene Flüssigkeit des 
galvanischen Bades nun noch ihrerseits Verbin- 
dungen mit den Bestandteilen der Luft eingeht. 

Werden Gewichte mit galvanischem Ueberzuge 
versehen , so hat man , um den üblen Wirkungen 
etwa eingedrungener Teile des Bades thunlichst 
vorzubeugen, die Stücke nach Fertigstellung mehr- 
fach in destilliertem Wasser zu kochen, wodurch 
wenigstens der grösste Teil der eingedrungenen 
Flüssigkeit durch unschädliches Wasser ersetzt wird. 

Durch innere Oxydation unrichtig gewordene 
derartige Gewichte von einigem Alter sind nicht 
vonNeuemzuvergolden; sie werden hierdurch 
ihres grossen Wertes als Stücke, die bereits in einen 
verhältnismässigen Ruhestand /gelangt sind, beraubt. 
Man darf solche Gewichte bei der Instandsetzung 
nur von äusserlichen Oxydbildungen befreien und 
höchstens noch etwaige Poren, welche zu diesen 
Bildungen Anlass gegeben haben, mittelst gut ein- 
gesetzter Pfropfen verschliessen. 

^) So zeigte ein änsserlich sehr gut ansBehendes neues 
MesBinggewicht zu 60 kg nach Ablieferung im Verlauf von- 
15 Tagen eine Zunahme von über 260 mg, dann in einem Jahre 
eine Zunahme von über GOU mg. (Anmerkung des Autors.) 
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Elektrische Erscheinungen an Bergkrystall* 
und Glasgewichten. 

(Mitteil. d. N.E.K. 1. Reihe, Nr. 6, 1888.) 

Bei Gelegenheit der Prüfung von Gewichten 
aus Bergkrystall (Quarz) hat die Normal-Eichun|^8« 
Kommission die Wahrnehmung gemacht, dass beim 
Gebrauch solcher Gewichte grosse Vorsicht ge- 
boten ist. Wenn man Bergkrystallgewichte aus 
ihrem Kasten herauszieht, zeigen sich dieselben, 
wohl besonders infolge der Reibung an der Stoff- 
fütterung, elektrisch erregt, und zwar kann ihre 
Ladung so stark sein, dass selbst Körper mit kleiner 
Oberfläche und einem Gewicht bis zu 50 mg an 
jeder Stelle der Gewichtsstücke getragen werden. 
Da nun ferner diese Ladung auch das Waagen- 
gehäuse und die einzelnen Teile der Waage elek- 
trisch erregt, treten fremde Kräfte in Wirksamkeit, 
welche die Wägungsresultate unter Umständen 
erheblich verfälschen. 

Es empfiehlt sich deshalb, die Bergkrystallge- 
wichte überhaupt nicht in Kasten, welche mit 
Leder, Sammet oder Seide gefüttert sind, sondern 
auf einem Glasteller unter einer Glasglocke auf- 
zubewahren, wenn man nicht genöthigt sein will, 
nach Herausnahme der Gewichte aus dem Kasten 
mit der Benutzung so lange zu warten, bis die 
Ladung sich zerstreut hat. Das Letztere kann je 
nach dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft und der 
Unterlage, auf welcher das Gewicht steht, bis zu 
10 Stunden und länger dauern. Von Vorteil wird 
es auch sein, vor der Benutzung die Oberfläche des 
Gewichts mit einem frei in der Hand gehaltenen 
Stanniolblatt zu umfahren. Glasgewichte werden 
sich ähnlich verhalten müssen, doch erstrecken sich 
die Wahi'nehmungen der Kommission auf solche 
nicht. 

Elektrische Erscheinungen an Bergkrystallge- 
wichten sind schon früher beobachtet worden. 
Fizeau erzählt, dass Regnault durch solche in seiner 
Arbeit über die Dichtigkeit der Gase aufgehalten 
wurde ; desgleichen haben Dumas , Boussignault 
und Stas den nachteiligen Einfluss der Elektrisie- 
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rung bei Glas feststellen können. Indessen scheint 
die Elektrisierung bezüglich ihrer Stärke noch von 
weiteren Umständen abzuhängen, denn Wild und 
andere Forscher wollen bei Anwendung von Quarz- 
gewichten wenig von Störungen durch Elektrisie- 
rung empfunden haben, allerdings ohne dass er- 
hellt, ob dies besonderen Yorsichtsmassregeln zu 
danken war. 

Da Quarz- und Glasgewichte wegen ihrer ün- 
veränderlichkeit mit Recht geschätzt werden, so 
wird es nützlich sein, auch hier auf die üebelstände 
aufmerksam zu machen, welche mit dem Gebrauch 
solcher Gewichte verbunden sein können. 

üeber die Aufbewahrung feinerer Gewichte 
aus Messing und dergleichen. 

(Mitteil. d. N.E.K., 1. Reihe Nr. 21, 1893). 

Mehrfache Wahrnehmungen haben erkennen 
lassen, dass der Zustand der feineren Gewichts- 
normale des Eichungswesens nicht überall ein völlig 
befriedigender ist. Vielfach zeigten die Gewichte 
mehr oder weniger starke Oxyd- und andere Flecke. 
Dies kann eine Folge einerseits unzweckmässiger 
Aufbewahrung, andererseits der mangelhaften Be- 
schaffenheit der Gewichtskasten sein. 

Eine Aufbewahrung solcher Normale an feuchten 
Orten muss vermieden werden. Dass dies nicht 
überall geschieht, erhellt oft schon aus dem Zu- 
stande der zugehörigen Gewichtskasten. Durch 
stärkere Feuchtigkeit werden nämlich die in diesen 
Kasten zur Aufnahme der Gewichtsstücke dienenden 
und meist mit Sammet oder anderem weichen 
Material verkleideten Ausbohrungen ihrer Form 
nach oft so stark verändert, dass die anfänglich 
leicht hineinpassenden Gewichte nun an einzelnen 
Stellen in sehr feste Berührung mit dem Ausklei- 
dungsmaterial kommen. Zugleich wird aber der 
zur Befestigung des letzteren angewendete Kleb- 
stoff erweicht und die Bekleidung an den Stellen 
fester Berührung davon durchzogen; hierdurch 
werden die Gewichte, abgesehen von der Wirkung 
der Feuchtigkeit selbst, noch in anderer Weise, 
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sei es von dem Klebstoff, sei es von dem Farbstoff 
oder von anderen Bestandteilen des Futters, chemisch 
angegriffen. 

Aber auch ohne die Einwirkungen der Feuch- 
tigkeit und lediglich infolge der Beschaffenheit 
des Kastens können Schäden auftreten, da auch 
trockener Klebstoff, ferner die Farbe oder Beize 
des trockenen Futters, endlich die Verunreinigung 
des als Futter vielfach gebräuchlichen Sämisch- 
Leders mit Walkerde, sowie dessen Fettgehalt 
Gefahren bieten. Bei dem Interesse, welches die 
Herstellung guter üewichtskasten nicht nur für 
das Eichungswesen, sondern auch für weitere, 
namentlich wissenschaftliche Kreise hat, möffen 
nachstehend die Gesichtspunkte aufgeführt werden, 
nach welchen eine Verbesserung mangelhafter und 
die Herstellung neuer derartiger Kasten erfolgen 
sollte. Vor allem ist dahin zu streben , die Be- 
rührungsfläche zwischen Gewicht und Kastenwan- 
dung, unbeschadet der gesicherten Stellung der 
Gewichte, thunlichst zu vermindern, die Berührung 
mit Klebstoff sicher auszuschliessen und zur Fütte- 
rung der Berührungsstellen Materialien zu wählen, 
welche die Oberfläche der Gewichte chemisch oder 
— durch Abnutzung — mechanisch so wenig als 
möglich verändern. In ersterer Beziehung darf die 
Einfügung dreier ganz schwacher halbrunder Leisten 
(Fig. 12) aus Holz oder Leder in die entsprechend 
erweiterten runden Oeffnungen, bezw. das leichte 
Ausarbeiten einer dem Durchmesser der Gewichts- 
stücke gerade entsprechenden Bohrung zwischen 
den Stellen dieser Leisten als das Einfachste em- 
pfohlen werden. Hierdurch wird erreicht, dass die 
cylindrischen Wände der Gewichtsstücke nur in 
drei Linien die Fütterung berühren. Zu empfehlen, 
wenn auch etwas weniger bequem herzustellen, 
sind Oeffnungen von quadratischer Form (Fig. 13), 
bei deren Anwendung der Gewichtscy linder in vier 
Linien gehalten wird. In beiden Fällen wird der 
Boden der Bohrung zweckmässig eine schwach 

fewölbte Form zu erhalten haben (Fig. 12a und )3a). 
)ie8e Lagerungen sind für cyliudiische Gewichts- 
stücke hoher Form anwendbar, während für die 
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kleineren Gewichte flacher Form sich flache, mit 
Fütterungsmaterial lose überspannte, nicht über- 

Fig. 12. Fig. 13. 




n. 




Fig. 12 a. Fig. 13 a. 

klebte Höhlangen eignen. Als Fütterungsmaterial 
empfiehlt sich am meisten ungefärbte Seide, oder, 
wo solcher zu haben ist, ungefärbter Seiden- Sammet. 
Soll Sämisch-Leder Verwendung finden, so ist es 
auf das Sorgfältigste zu reinigen. Eines dieser 
Materialien ist am Kasten so zu befestigen, dass 
der Klebstoff unbedingt von dem Gewicht fernge- 
halten wird, was keine Schwierigkeiten bietet. In 
letzterer Beziehung möge noch eine Art der Aus- 
fütterung Erwähnung finden, welche zwar die 
Verminderung der Berührungsflächen ausser Acht 
lässt, aber ebenfalls eine unschädliche Lagerung 
ermöglicht und, bei bequemer Ausführbarkeit, das 
Durchschlagen des Klebstoffs ausschliesst. Sie he^ 
steht in der Herstellung besonderer, mit dem 
Fütterungsmaterial bezogener Einsätze für die etwas 
erweiterten Bohrungen im Holzkasten, indem man 
einen Pappstreifen von passender Breite auf einen 
etwas breiteren Streifen des Fütterungsmaterials 
auflegt und nur die überstehenden Tanten des 
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letzteren auf der Rückseite des Pappstreifens mit 
Klebstoff befestigt. Wird aus dem so bezoiofenen 
Streifen eine Hülse gebildet, so ist ein Durch- 
schlagen von Klebstoff durch die mit dem Gewicht 
in Berührung kommenden Teile des Futters aus- 
geschlossen. Auch könnte, wenngleich vielleicht 
weniger haltbar, das Futter auf der Rückseite des 
Streifens ohne Anwendung von Klebstoff mittelst 
Nähfadens zusammengezogen werden. 



Die wissenschaftlichen Grundlagen der Wä- 
gungen — insbesondere die Beziehungen der ver- 
schiedenen Prototype zu einander und die Unter- 
suchungen über Gewichtsmaterialien — , sowie die 
Ergebnisse der periodischen Nachprüfungen der 
Haupt- und Kontrolnormale der Eichungs-Aufsichts* 
behörden sind ausser in den oben wiedergegebenen 
Mitteilungen in folgenden Veröffentlichungen der 
K.N.E.K. dargestellt: 

1. Metronomiacher Beitrag Nr. 1 mit Hilfstafeln zur Be- 
rechnung von Volumen- und Gewichtsbe8tim-> 
mungen mit Bücksicht auf die Schwankungen 
der Dichtigkeit des Wassere und der Luft von 
Prof. Dr. W. Foerster, Berlin, Verlag von Ferd. 
DUmmler. 

2. Metronomischer Beitrag Nr. 2: lieber Veränderlich- 
keit von Platingewichtsstücken von Dr. L Loewenher», 
Berlin, A. W Schade's Buchdruokerei, 1875. 

~8. Wissenschaftliche Abhandlungen derNE.K. I.Heft, 
3. Abschnitt: Ueber den Anschluss des älteren Urgewichts 
und der Kopieen desselben an das neue Deutsche Prototyp 
far das Kilogramm, Berlin, Verlag von Springer 1895. 

4. Wissenschaftliche Abhandlungen der N.E.K. i.Heft, 
^Berlin, Verlag von Springer 1903, 

a) Ueber die Veränderlichkeit von Gewichts«' 
stücken von Dr. H. Stadthagen, 

b) Ueber den Zusammenhang von Schwingungs- 
daner und Empfindlichkeit einer Waage voi» 
H. Weyinann, 

c) Ueber den EinfluBS der Schneide auf die 
Schwingungsdauer des Pendel 8 und der Waage 
von Dr. Felgonträger. 

5. Die Herstellung und die wiederkehrende Prüfung 
der Hauptnormale und Kontrolnormale nach den 
Festsetzungen der K.N.E.K., 1886. 

• 6, Nachprüfung der Kontrolnormale der Gold- 

münzgewiohte (Mitteil. d. N.E.K. 2. Beihe, Nr. 3) 1896. 

7. Erste wiederkehrende Prüfung der Kontrol- 

normale aus Eisen (Mitteil. d. N.E K. 2. Beihe Nr. 8) 

1899. 
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8. Anhang zur Beschreibung und Erläuterung zu den bild- 
• liehen Darstellungen der eichfähigen Gattungen von Massen 
u. 8. w, enthaltend' zusammenfassende Erläute- 
rungen zu einigen den verschiedenen Waagen- 
gattungen gemeinsamen Einrichtungen undden 
dieselben betreffenden Vorschriften. Herausge- 
geben von der K.N.E.K. 



Prüfordnung 

für 

elektrische Messgerate. 

Auf Grund des § 10 des Gesetzes, betreffend 
die elektrischen Masseinheiten vom 1. Juni 1898 
(RGBl. S. 905) wird nachstehende Prüfordnung 
für elektrische Messgeräte erlassen. 

§1. Prüfung nud Begia üb Igang. Die amt- 
liche Prüfung elektrischer Messgeräte erfolgt 
durch die Physikalisch-Technische Reichsanstalt — 
Abteilung II — und durch diejenigen Stellen (elek- 
trischen Prüfämter), welchen der Reichskanzler die 
Befugnis hierzu auf Grund des § 9 des genannten 
Gesetzes übertragen hat. 

Mit der Prüfung kann bei Messgeräten, für 
welche die Systemprüfung durch die Physikalisch- 
Technische Reichsanstalt eine hinlängliche Un Ver- 
änderlichkeit der Angaben erwiesen hat, eine Be- 
glaubigung verbunden werden, wenn die be- 
treffenden Instrumente den Vorschriften der §§ 11, 
14, 16 dieser Prüfordnung entsprechen und die da- 
selbst angegebenen Beglaubigungs-Fehlergrenzen 
einhalten. 

§ 3. Beantragung von System Prüfungen. Die 
Zulassung eines jeden Systems elektrischer Mess- 

feräte zur Beglaubigung setzt einen Antrag des 
Irfinders oder des Verfertigers, oder eines hierzu 
bevollmächtigten Vertreters derselben voraus. Mit 
diesem Antrag sind fünf Messgeräte der betreffenden 
Gattung von verschiedenem Messbereich , eine Be- 
schreibung und eine zur photographischen Verviel- 
fältigung geeignete Zeichnung (Grösse 33X21 cm), 
«''ilche den Mechanismus der Messgeräte deutlich 
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erkennen lässt, sowie die im § 19 anter A ange- 
gebenen Gebühren an die Physikalisch-Tech- 
nische Reichs an stalt — Abteilung II — ein- 
zusenden. Wenn besondere Gründe vorliegen, kann 
die Anzahl der für die Systemprüfung einzureichen- 
den Messgeräte beschränkt, andererseits aber auch 
die Einreichung von Messgeräten bestimmter Mess- 
, bereiche verlangt werden. 

In dem Antrage ist anzugeben : 

1. von wem und unter welcher Bezeichnung das 
betreffende System hergestellt und in den Ver- 
kehr gebracht wird, 

2. welche Grössenstufen und besonderen Aus- 
führungsformen des Systems angefertigt werden 
sollen, 

8. ob, seit wann und in welcher Anzahl Apparate 
dieser Gattung im Deutschen Reiche, oder in 
anderen Ländern im Gebrauch sind, 
4. die etwaige Patent- oder Musterschutznummer. 
Die Beschreibung soll sich namentlich be- 
ziehen auf: 

a) Schaltung, Material, Abmessungen, Win- 
dungszahien und Widerstände der strom- 
führenden Teile, Material und Abmessungen 
der Magnete und magnetisch wirksamen 
Eisenteile, 

b) dass Uebersetzungsverhältnis auf das Zähl- 
werk von Elektricitätszählern, 

c) die Einrichtungen und das Verfahren für 
die Gangregelung, 

d) die Vorschriften für Aufhängung und War- 
tung der Apparate. 

§4. AusfOhrnng derSystemprüfnngen. Die 
Systemprüfung, soweit sie nicht nach den bis- 
herigen Erfahrungen der Reichsanstalt teilweise 
entbehrt werden kann, besteht in einer Unter- 
suchung der eingereichten Apparate in der Reichs- 
anstalt und in einer Erprobung des Systems im 

?raktischen Betriebe. Wenn der erstere Teil der 
^rüfung, der nach Erledigung etwaiger erforder- 
licher Vorverhandlungen mit dem Antragsteller 
innerhalb dreier Monate abgeschlossen sein soll. 
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ein befriedigendes Ergebnis geliefert hat, obne 
dass über die Bewährung im Betriebe genügende 
Erfahrungen vorliegen, kann auf Antrag des An- 
melders eine zeitweilig e Zulassung zur Beglaa^ 
bigung für eine Dauer bis zu drei Jahren be- 
willigt werden. Spätestens ein Jahr vor Ablauf 
dieser Zeit wird dem Antragsteller die endgültige 
Entscheidung übermittelt. 

Nach Abschluss des Zulassungsverfahrens werden 
drei der eingereichten Messgeräte dem Antrag- 
steller zurückgegeben, die beiden anderen verbleiben 
als Muster und für etwaige fernere Untersuchungen 
zur dauernden Verfügung der Physikalisch-Tech- 
nischen Reichsanstalt. 

Wird die Zulassung des Systems zur Beglaubi- 
gung versagt, so werden sämtliche fünf einge- 
reichten Messgeräte dem Antragsteller zurückge- 
geben. 

§ 5. Zulassung von Systemen zur Beglau- 
bigung. Jede endgültige Zulassung eines Systems 
elektrischer Messgeräte zurBeglaubigung wird 
in dem Centralblatt für das Deutsche Keich und 
im Reichsanzeiger bekannt gemacht. 

Bei der Zulassung wird eine Bezeichnung des 
Systems festgesetzt, welche auf den Messgeräten 
anzubringen i«t. 

Eine Veröfientlichung einer zeitweiligen Zu- 
lassung eines Systems zur Beglaubigung findet nur 
auf Antrag des Anmelders statt. 

§ 6. Aenderungen der zur Beglaubigung 
zugelassenen Systeme. Von allen Aenderungen 
der messenden Teile der zur Beglaubigung zuge- 
lassenen Systeme, sowie von einem Uebergang der 
Verfertigung der Messgeräte auf eine andere Firma 
hat der Verfertiger Anzeige an die Reichsanstalt 
zu machen. Die letzlere entscheidet darüber, ob 
ao wesentliche Aenderungen stattgefunden haben, 
dass eine Ergänzung der früher ausgeführten System- 

Srüfung erforderlich ist. Mit dem Antrage einer 
Irgänzungsprüfung sind zwei Messgeräte der ge- 
änderten Form und die im § 19 unter A 3 ange- 
gebenen Gebühren einzusenden. 

Nach Abschluss der Ergänzungsprüfung wird 
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das eine der eingereichten llessgeräte dem An- 
melder zurückgegeben. 

§ 7. Zarticknaliiiie der Zulassung eines Sys^ 

tems« Die Zulassung eines Systems zur Beglau^ 
bigung kann wegen amtlich zur Kenntnis gekom- 
mener Mängel desselben von der Reiöhsanstalt 
zurückgenommen werden. Die Zurücknahme 
erfolgt jedoch erst dann, wenn der Verfertiger 
trotz Aufforderung durch die Reichsanstalt die er- 
wähnten Mängel seiner Erzeugnisse nicht innerhalb 
eines Jahres nachgewiesenermassen beseitigt hat. 

Die Zurücknahme wird, wie im § 5 Abs. 1 an- 
gegeben, bekannt gemacht. 

§ 8. Befugnisse der Prtifämter. Die Tätig- 
keit der Prüfämter erstreckt sich auf die Prüfung 
und Beglaubigung 

1. der bei der gewerbsmässigen Abgabe elek- 
trischer Arbeit zur Bestimmung der Ver- 
gütung benutzten Messgeräte (Elektricitäts- 
zähler u. s. w.), 

2. der zur Messung von Strom, Spannung und 
Leistung bestimmten Schalttafel- und Montage- 
Instrumente, sofern sie einem beglaubi- 
gungs fähigen System angehören (§ 4 und 5) 
und mit Gleichstrom geprüft werden können. 

§ 9. Messbereiche der Prttfämter. Die Prüf- 
ämter zerfallen in solche für Prüfungen mit Gleich- 
strom und solche für Prüfungen mit Gleich- und 
Wechselstrom (einschliesslich Drehstrom). Jedes 
Prüfamt muss in seinem Laboratorium Messungen 
bis zu oOü Volt und 200 Ampere ausführen können. 

Trifft ein Prüfamt die für eine Erweiterung 
seiner Prüfungsbefugnis erforderlichen Einrich- 
tungen und weist deren ordnungsmässige Beschaffen- 
heit nach, so kann seine Befugnis durch die Physi- 
kalisch-Technische Keichsanstalt den Einrichtungen 
entsprechend erweitert werden. 

Messgeräte für solche Stromstärken und Span- 
nungen, welche daa Messbereich des Prüfamtes 
überschreiten , sind einem anderen Prüfamte von 
weiterer Pi üfungsbefugnis oder der Reichsanstalt 
snr PrüfuQg zu überweisen. 
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§ 10. Ort der Prttfangr* Die Prüfungen and 
Beglaubijrungen dürfen nur in den Arbeitsräumen 
der Prüfämter oder nach Bedarf am Verwendungs- 
orte ausgeführt werden. Ausnahmen hiervon, z. ß. 
Prüfungen in Räumen, welche von Elektricitäts- 
werken oder Fabriken von elektrischen Messge« 
raten zur Verfügung gestellt werden, bedürien 
der Genehmigung der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt. 

§ 11. Beschaffenheit der zur Prüfung oder 
Beglaubigang kommenden Messgeräte« Die 
-Angaben der zur Prüfung oder Beglaubi- 
gung eingereichten, im §2 und 8 g:enannten 
elektrischen Messgeräte müssen unmittelbar in 
den gesetzlichen Masseinheiten (Bekanntmachung 
betr. die Ausführung des Gesetzes über die elektri- 
schen Masseinheiten vom 6. Mai 1901^) erfolgen 
oder durch Multiplikation mit einer auf dem Apparat 
angegebenen Zahl (Konstante) auf dieselben zurück- 
geführt werden. Die Angaben sollen entweder 
durch Zeiger oder deutlich sichtbare Marken vor 
einer Skale oder durch springende Ziffern ge- 
schehen. 

Die Messgeräte müssen mit einem Schutzgehäuse 
umgeben sein, welches Vorkehrungen zum An- 
legen von Bleisiegeln und ein von innen in das 
Gehäuse eingesetztes Schauglas vor dem Zifferblatt 
enthält. 

Auf dem Zifferblatte, dem Gehäuse oder auf 
einem von aussen nicht abnehmbaren Schilde soll 
die Firma und der Wohnort des Verfertigers oder 
dessen eingetragenes Fabrikzeichen, die laufende 
Fabrikations-Nummer, die Masseinheit, nach welcher 
die Angabe erfolgt (z. B. Ampere, Volt, Watt, Kilo- 
watt, Kilowattstunde) und das Measbereich nebst 
Bezeichnung des Verteilungssystems (z. B. 2X^20 
Volt, bis 2 X ^^0 Amp.) deutlicher sichtbar ange- 
bracht sein. 

Ausserdem sind daselbst in deutscher Sprache 
die Apparaten-Gattung und -Stromart (z. ß. Dreh- 
stromzänler) anzugeben, sowie — falls diese üm- 

^) Jahrg. 1909, Seite 191 dieses TMchenbuches 
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stände auf die Bichtigkeit der Angaben der In- 
Btrumente von Einfluss sind — auch die Einschal- 
tungsdauer (z. B. Leistungfsmesser für kurzdauernde 
Einschaltung) und bei Wechselstrom-Messgeräten 
die Polwechselzahl und Belastungsart (z. B. Zähler 
für induktionslose Belastung, Drehstromzähler für 
gleich belastete Zweige). 

§ 12. Ansnahme-JBestimmnngen« Bis zum 
1. Januar 1905 wird von den Vorschriften des 
§ 11 Abs. 3 und 4 abgesehen. 

MesBgeräte, welche für die Ausfuhr bestimmt 
sind, dürfen Aufschriften in fremder Sprache tragen, 
wenn mit dem Prüfungsantrage eine deutsche Ueber- 
setzung eingereicht wird. 

§ 13. Yerkehrs-Fehlergrenzen für Zählen 
Die im Verkehr zulässigen Fehlergrenzen 
der Elektricitätszähler^) sind, durch die 
Ausführungsbestimmungen zum Gesetz betre^Tend 
die elektrischen Masseinheiten vom Bundesrat, wie 
folgt, festgesetzt worden: 

1. Gleichstromzähler. 

a) Die Abweichung der Verbrauchsanzeiffe nach 
oben oder nach unten von dem wirklichen 
Verbrauche darf bei einer Belastung zwischen 
dem Höchstverbrauche, für welchen der 
Zähler bestimmt ist, bis zu dem zehnten 
Teile desselben nirgends mehr betragen als 
sechs Tausendtel dieses Höchstverbrauchs, 
vermehrt um sechs Hundertel des jeweiligen 
Verbrauchs, und ferner bei einer Belastung 
von ein Eünfundzwanzigstel des obigen 
Höchstverbrauchs nicht mehr als zwei Hun- 
dertel des letzteren. 

Auf Zähler, die in Lichtanlagen ver- 
wendet werden, finden diese Bestimmungen 
nur insoweit Anwendung, als die anzu- 
zeigende Leistung nicht unter 30 Watt sinkt. 



») BGBl. 1901 Nr. 16, 8. 129 unter II. 

Pttr die übrigen elektrischen Messgeräte (Strom-, Sp»n- 
nangB-LeistangimeBser) sind Beitens de^ Bandesrats keine Y er- 
kehr s-Fehlergrenxen festgesetzt, 

n 



162 

b) Während einer 2eit, in welcher kein Ver- 
brauch staltfindet, darf der Vorlauf oder 
der Rücklauf des Zählers nicht mehr be- 
tragen, als einem halben Hundertel seinea 
oben bezeichneten Höchstverbrauchs ent- 
spricht, 

2. Weehselstrom-undMßhrphasen-Zäiiler. 

Für diese gelten dieselben Bestimmungen 
wie unter 1, jedoch mit der Massgabe, dass, 
wenn in der Verbrauchsleitung zwischen 
Spannung und Stromstärke eine Verschie- 
bung besteht, der nach 1 a ermittelte Fehler 
in Hundertel des jeweiligen Verbrauchs um- 
gerechnet und der entstehenden Zahl der 
Hundertel die doppelte trigonometrische 
Tangente des Verschiebungswinkels hinzu- 
gefügt wird. Dabei bedeutet der Ver- 
ßchiebungswinkel den Winkel, dessen Cosinus 
gleich dem Leistungsfaktor ist. Alle zur 
Berechnung der Fehler dienenden Grössen 
sind mit dem gleichen Vorzeichen zu nehmen. 
§ 14. Beglaubigangs-Fehlergrenzen f. Zähler. 
Die Beglaubigung von Hessgeräten, welche zur 
Bestimmung der Vergütung bei der gewerbsmässigen 
Abgabe elektrischer Arbeit dienen sollen, findet 
statt, wenn ihr System von der Reiohsanstalt zur 
Beglaubigung zugelassen worden ist (§ 4 und 6), 
und wenn sie die Hälfte der im g 13 genannten 
Verkehrs- Fehlergrenzen einhalten. Jedoch soll bei 
Wechselstromzäh lern der Zusatzfehler, welcher im 
§ 13 unter 2 für eine Verschiebung f zwischen 
Spannung und Stromstärke festgesetzt ist, mit 
seinem ganzen Betrage (2 tg 9p) in Rechnung ge- 
stellt werden. 

§ 15. Beglaubigangs-Fehlergrenzen f. Strom-, 
Spannnngs- und Leistungsmesser. Strom-, 
Spannungs- und Leistungsmesser werden zur 
Prüfung durch die Prüfämter nur dann zugelassen, 
wenn sie einem von der Reichsanstalt als be- 
j;l a u big ungs fähig erklärten System angehören, 
und mit Gleichstrom geprüft yverden iönnen. Ihre. 
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Beglaubigung erfolgt, wenn die gefundenen 
Fehler entweder nicht über + 0,2 des betreffenden 
äkalen-Intervalles, oder nicht über ± 0,01 des Soll- 
wertes hinausgehen. Es kommt hierbei stets die- 
jenige der beiden Bestimmungen zur Anwendung, 
welche für die Zulassung des Messgeräts zur Be- 
glaubigung die mildere ist. Bei Messgeräten mit 
verkürzter Skale soll der Fehler ± 0,01 des Soll- 
wertes nicht übersteigen. Dasselbe gilt von solchen 
Messgeräten, deren Anwendung durch eine ent- 
sprechende Aufschrift (z. B. „Strommesser richtig 
von . . . bis ,. . . Ampere") auf einen bestimmten 
Teil der vorhandenen Skale eingeschränkt worden ist. 

§ 16. Verfahren bei der Prüfung (Vor- 
prüftin^ und Hanptprüfan^). Die Prüfung der 
elektrischen Messgeräte durch die Prüfämter er- 
streckt sich auf die äussere Beschaffenheit, die Er- 
füllung der im § 11 enthaltenen Vorschriften (Vorr 
Prüfung), und auf das Einhalten der im § 13—15 
angegebenen Fehlergrenzen (Hauptprüfung). 

NAch vollzogener Hauptprüfung erhält jedes 
Messgerät einen Schein über den Ausfall der Prü- 
fung, sowie gegebenenfalls das im § 18 festgesetzte 
Stempelzeichen. Der zahlenmässige Betrag der 
gefundenen Abweichungen von der Richtigkeit 
wird in den Scheinen nicht angegeben. 

Auf besonderen Antrag werden Elektricitäts- 
werken und Fabrikanten von elektrischen Mess- 
geräten Verzeichnisse der an ihren Messgeräten 
ermittelten Abweichungen von der Richtigkeit 
gegen besondere Gebühr ausgefertigt. 

Messgeräte, welche die Verkehrs-Fehlergrenzen 
überschreiten oder sonstige Mängel zeigen, werden 
durch Anbinden eines Zettels mit entsprechender 
Aufschrift gekennzeichnet. 

§ 17. Berichtigung und Reinigung der zu 
prüfenden Messgeräte. Bei Gelegenheit von 
Prüfungen dürfen auf Antrag der Beteiligten von 
den Prüfämtem Berichtigungen an den Mess- 
geräten, falls hierzu geeignete Stellvorrichtungen 
vorhanden sind, sowie Reinigungen des Werks und 
äeine Ausbesserungen ausgeführt werden. 
'Bei Streitfällen und Revisionen ist jeder 

11* 
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Eingriff in die Apparate untersagt, und ein von 
neuem notwendig werdender JBleiverschluss ist 
thunlichst ohne Verletzung bereits vorhandener 
Plomben anzulegen. 

§ 18. Stempel- und Terachlasszeichen. 

a) Als Zeichen , dass ein Messgerät bei der 
Prüfung die für den Verkehr zugelassenen Fehler- 
grenzen (§ 13) eingehalten hat, dient ein an dem 
Messgerät anzubringender Verkehrsstempel, 
welcher das amtliche Stempelzeichen des betreffen- 
den elektrischen Prüfamts (bestehend aus den Buch- 
staben EPA und der Nummer des Prüfamts), sowie 
die Angabe des Kalenderjahrs und des Vierteljahrs 
der Prüfung trägt. 

b) Als Zeichen, dass ein Messgerät einem be- 
glaubigungsfähigen System angehört, den Vor- 
schriften des § 11 entspricht und bei der Prüfung 
die Beglaubigungsfehlergrenzen (§ 14 und 
15) eingehalten nat, dient ein Beglaubigungs- 
stempel, welcher den Keichsadler, das amtliche 
Zeichen des Prüfamts, sowie die Jahres- und 
Quartalszahl der Prüfung trägt. 

c) Bei Nachprüfungen tritt der neue Ver- 
kehrs- oder Beglaubigungsstempel zu dem auf dem 
Messgerät bereits vorhandenen hinzu. 

d) In den unter a) bis c) angegebenen Fällen 
werden die geprüften oder beglaubigten Messge- 
räte durch Bleisiegel verschlossen, welche auf der 
einen Seite den Reichsadler und auf der Bückseite 
das amtliche Zeichen des Prüfamtes tragen. 

Dieser Verschluss kann zum Zwecke von Nach- 
regulierungen von dem mit der Wartung der Zähler 
beauftragten Beamten des Elektricitätswerks im 
Falle des Einverständnisses des Abnehmers ent- 
fernt und nach Erledigung der Regulierung durch 
eine Plombe des Elektricitätswerks ersetzt werden. 
Von jeder solchen Nachregulierung hat das Elek- 
tricitätswerk demjenigen Prüfamte, dessen Stempel 
sich auf dem Zähler vorfindet, Anzeige unter An- 
gabe der vor und nach der Regulierung ermittelten 
Abweichungen zu machen. 

e) Als Zeichen eines zeitweiligen Ver- 
schlusses und in den im § 16 Abs. 4 erwähnten 
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Fallen wird in die Plombenschrauben des Mess^e- 
r'ätes ein Zettel mit aufgeklebter Siegelmarke des 
betreffenden Prüfamts eingebunden. 

f) Bei Prüfungen und Beglaubigungen, welche 
von der Physikalisch-Tecnnischen Beichs- 
anstalt — Abt. II — erledigt werden, tritt an 
Stelle des amtlichen Stempel-Zeichens der Prüfämter 
dasjenige der Reichsanstalt (PTRII). 

§ 19. Gebühren. A. Bei Systemprü- 
fungen J(,, 

1. für eine Art Zähler 300,00 

2. für eine Art Strom-, Spannungs- oder 
Xicistungsmesser 160,00 

3. für eine Ergänzung einer Systemprü- 
fung (vergl. § 6) wird ein Drittel der 
Sätze A 1 bezw. 9 in Anrechnung ge- 
bracht. 

B. BeiPrüfungen elektrischer Mess- 
geräte 
1. Elektricitätszähler 

a) Grundgebühr für Zweileiterzähler 4,00 

b) „ für Mehrleiter- und 
Mehrphasenzähler 6,00 

c) Zuschlag für Spannung: 

bis 160 Volt — 

für jede weiteren angefangenen 

160 Volt 1,00 

d) Zuschlag für Strom bis: 

5 Ampere Höchststrom . . 
10 „ 



15 

30 

60 

100 

150 

300 

600 

1000 

1500 

3000 

5000 

10000 



1,00 

1,50 

2,60 

4,00 

6,00 

9,00 

12,00 

15,00 

20,00 

25,00 

30,00 

40,00 

60,00 
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2. Bei Mehrleiterzählern gilt als Höchst- 
Strom die Summe der flöchststromstärken 
der einzelnen Zweige, als Spannung die eines 
einzelnen Zweiges. 

8. Bei Drehstromzählern gilt als Höchst- 
ström der dreifache Höchststrom eines 
Zweiges (einer Phase), als Spannung die 
Spannung zwischen zwei Aussenleitern. 

4. Strom-, Spannungs- und Leistungs- 
messer Jf» 

a) Grundgebühr 2,00 

b) Zuschlag für Spannung bis 800 Volt 1,00 

für jede weiteren angefangenen 
. . 300 Volt. 1,00 

c) Zuschlag für Strom bis 800 Ampere 1,00 

für jede weiteren angefangenen 

300 Amp. . 1,00 

6. Für Messgeräte, welche auf Grund der 
Vorprüfung zurückgewiesen werden, 
sind nachstehende Gebühren zu zahlen: 

a) für jeden Zahler ........ 1,00 

b) für jeden Strom-, Spannungs-, Leis- 
tungsmesser 0,50 

6. Erfolgt die Zurückweisung auf Grund 
der Haüptprüfung, so kommen die 
vollen Gebühren gemäss B 1 bis 4 in 
Anrechnung. 

7. BeiPrüfungen am Verwendungs- 
orte tritt zu den Gebühren B 1 bis 6 
bei allen Arten von Messgeräten ein 
Zuschlag von 8,00 

In diesem Zuschlag sind die etwaigen 
Fuhrkosten innerhalb des Gemeindebe- 
zirks des Prüfamtes, sowie die Beför- 
derungskosten für die Prüfgeräte und 
Widerstände für Belastungen bis zu 
5 Kilowatt einbegriffen. 

Die Kosten des Stromverbrauchs bei 
Prüfungen am Verwendungsorte fallen 
dem Antragsteller zur Last. Ueber die 
Grösse dieses Verbrauchs wird dem 
Lieferanten und dem Abnehmer des 
Stromes eine Bescheinigung ausgestellt. 
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8. Wenn grössere Belastungswiderstände J(> 
oder sonstige Hülfsapparate nach dem 
Verwendunffsorte der zu prüfenden 
Messgeräte befördert worden sind, wer- 
den ausser dem genannten Zuschlage 
von 3,00 Mk. noch die durch die Beför- 
derung der letztgenannten Gegenstände 
entstandenen Auslagien in Kechnung 
gesetzt. 

9. Bei Prüfungen am Verwendunffs- 
orte ausserhalb des Sitzes des 
Prüfamtes kommt zu den nach B 1 
bis 8 zu berechnenden Gebühren noch 
ein Betrag für Reisekosten und Tage- 
gelder der Beamten hinzu, welcher nach 
der Anzahl der auf derselben Reise 
geprüften Messgeräte anteilig festge- 
stellt wird* Die voraussichtlich 
entstehenden Kosten werden dem An- 
tragsteller auf Anfrage vorher an- 
gegeben. 

10. Wenn Einregulierungen und kleine 
Ausbesserungen durch die Prüfämter 
auf Antrag der Beteiligten vorgenommen 
werden , sind Gebühren dafür nach 
Massgabe der aufgewandten Arbeitszeit 
zu berechnen und zwar für Arbeits- 
stunde und Arbeiter 1,00 

11. Für Ausfertigung einer Liste der er- 
mittelten Abweichungen von der Rich- 
tigkeit (§ 16 Abs. 3) kommen in An- 
rechnung als Grundgebühr 1,00 

sowie als Zuschlag für jedes Messgerät 0,25 

/. Für die Prüfung von Höchststrommessern, 
Zeitzählern, und anderen Messgeräten, welche 
bei der Abgabe elektrischer Arbeit zur Bestim- 
mung der Vergütung benutzt werden und nicht 
in den vorstehenden Bestimmungen genannt 
sind, kommen Gebühren nach Massgabe der 
Arbeitszeit und der Anzahl der Arbeiter zum 
Satze von 1 Mk. für die Stunde in Anrechnung. 
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§ 20. Verfahren bei ßeschädignng geprüfter 
Apparate. Für Meesgeräte, welche bei der Prü- 
fung beschädigt werden, wird ein Ersatz nicht 
geleistet. Für das beschädigte bezw. ein an seiner 
Stelle eingereichtes gleiches Messgerät werden in- 
des Prüfungsgebühren nicht erhoben. 

Charlottenburg, den S8. December 1901. 

Physika! isch-Technische Reichsanstalt. 

Kohlrausch. 



Abänderungen 

derPrfifnngsbestimmnngen der Physik. 

Techn. Reichsanstalt für 



Thermometer.^) 



Auf Antrag des Vereins Deutscher Qlasinstru- 
menten -Fabrikanten zu Ilmenau hat die Reichs- 
anstalt folgende Aenderungen der Prüfungsbestim- 
mungen für Thermometer vom 25. Januar 1898 
beschlossen und in Kraft gesetzt. 

1. Die in § 2 al. 4 für die Abweichung nach 
wiederholter Prüfung festgesetzte Grenze für in 
Vio oder Vg Grad geteilte Thermometer wird für 
ärztliche Thermometer auf 0,1® erhöht, während 
sie bisher nur 0,08** betrug. 

2. Die BestimmuDg des § 15 al. 2, wonach die ärzt- 
lichen Einschlussthermometer oben zugeschmolzen 
sein sollen, wird bis auf weiteres aufgehoben, so dass 
auch nach wie vor oben zugesiegelte Thermometer 
zur Prüfung zugelassen werden. Solche Thermo- 
meter müssen mit einer Strichmarke bei 88 <> und 
bei 41® versehen sein. 

Physikalisch-Technische Reichsanstalt. 

Abteilung IL 

Hagen. 



») vergl. Jahrg. 19C1, Seite 260. 



Prtifangsbestimmnngen nnd Gebühren der 
Physikalisch-Techn« Reichsanstalt : 

a) für Schrauben siehe Jahrg. 1901, Seite 312 

b) „ elektrische Messgeräte 

Jahrg. 1901, „ 254 

c) „ Thermometer Jahrg. i90i, „ 260 

d) „ Lehren für die Füsse nnd 

Fassungen von Edison- 

Olühlampen siehe Jahrg. 1902, „ 180 

e) „ Stimmgabeln siehe Jahrg. 1902, „ 183 

f) ,, Hefnerlampen siehe Jahrg. 

1902 „ 188 

Vorschriften über eichpflichtige und eich- 
fdhige Olasinstrumente nebst den Gebühren 

siehe Jahrg. 1901, Seite 277 u. folg. 
Vorschriften über die Eichung und Beglaubi- 
gung von Längenmassen nebst Gebühren 

siehe Jahrg. 1902, Seite 152 u. folg. 

Gesetz betreffend die elektrischen Massein- 
heiten vom 1. Juni 1898, siehe Jahrg. 1901, 
Seite 125. 

Gesetz über das Telegraphenwesen vom 6. Apr. 
1892 (Auszug) siehe Jahrgang 1902, Seite 190 

Gesetz über Fernsprech-Nehenanschlüsse 

siehe Jahrg. 1902, Seite 231. 

Ansf tthningsgesetz betr. die elektrischen Mass- 

einheiten siehe Jahrg. 1902, Seite 191. 

Vorschriften des Verbandes Deutscher Elektro- 
techniker betr. 
a) Normalien nnd Ealiberlehren : 

I) für Glühlampenfüsse mit Edisongewinde, 
Jahrgang 1901, Seite 818. 
II) für Glühlampenfassungen mit Edison- 
gewinde, Jahrg. 1901, Seite 319. 
III) für Glühlampenfüsse u. -fassungen mit 
Bajonettkontakt Jahrg. 1901, Seite 321. 
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IV) für Steckkontakte, Jahm, 1901, Seite 823. 
V) für Kontaktgrössen und Schrauben, 
Jahrg. 1901, Seite 324. 

b) Errichtung von elektrischen Stark- 

Stromanlagen (Teil I: Niederspannungs- 
anlagen) siehe Jahrg. 1902, Seite 197 u. folg. 

Leitsätze des Elektrotechnischen Vereins in 
Berlin über den Schutz der Gebäude gegen 
den Blitz siehe Jahrgang 1902, Seite 195. 



Lackierverfahren für Operngläser 
nnd ähnliche Instrumente. 

Einen wesentlichen Faktor für den Wert und 
die Verkaufsfähigkeit optischer Handelswaren bildet 
die Art der Ausstattung derselben, üute Politur 
und Lackierung wird stets auf das Publikum einen 

Dünstigen Eindruck machen, wenn auch geringe 
«eistungsfähigkeit durch ein ansprechendes Aeussere 
nicht gehoben wird. Andererseits wird es zur un- 
abweisbaren Pflicht, Instrumente, die beste und 
hervorragendste Leistungen zeigen, auch in einer 
diese Thatsachen würdigenden Weise auszustatten. 

Es kann den deutschen Mechanikern der Vor- 
wurf nicht erspart bleiben, dass sie in dieser Hin- 
sicht noch manches vernachlässigen, obgleich hier 
eine Wendung zum Besseren zvl konstatieren ist. 

Auch ist es notwendig, dass die bessere Aus- 
schmückung und Fertigstellung von einer Dauer- 
haftigkeit und Solidität ist, die zur Benutzungs- 
dauer in einem entsprechenden Verhältnis steht. 

Im Nachfolgenden bringen wir eine Schilderung 
verschiedenster Lackierverfahren für die aus dem 
Titel ersichtlichen Warengruppen und hoffen damit 
unseren geschätzten Lesern trotz der gebotenen 
Kürze eine willkommene Darstellung dieser in der 
Praxis erprobten Lackiermethoden zu bieten. 
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Die zu lackierenden Gegenstände müssen voll- 
ständig fettfrei und metallisch rein sein, eine Be- 
dingung, die jedes Lackierverfahren erfordert, so- 
fern ein gutes Resultat gewährleistet sein soll. Den 
kupferh altigen Metallen siebt man diese Eigenschaft 
durch Beizen oder Abbrennen in Salpetersäure ; 
Aluminium und dessen Legierungen werden fett- 
frei durch Auskochen in alkalischen Laugen (Soda, 
Natron). 

Vorsicht ist hierbei insofern geboten, als ein zu 
langes Auskochen dünnen Gegenständen die Festig- 
keit und Härte nimmt; da auch das Metall au- 
gegriffen wird, können zarte Gewinde und Führungen 
leicht verletzt werden. Die Politur der zu lackie* 
renden Teile richtet sich nach dem zur Verwendung 
kommenden Verfahren. Ist durch das Polieren 
bereits grösste Sauberkeit und Fettfreiheit erzielt^ 
so erübrigt sich selbstverständlich das Beizen oder 
Abkochen. 

Der Uebersichtlichkeit wegen erscheint es an- 
gezeigt, die Lackierverfahren in folgender Weise zu 
unterscheiden: 

1) Lackiermethoden, die Oel- und Terpentinlack 
voraussetzen, 

2) Lackiermethoden, wo Spirituslacke verwandt 
werden und 

3) solche Verfahren, die Tauch- und Zaponlacke 
vorsehen. 

Es können hier nun nicht detaillierte Rezepte 
für die zur Anwendung benötigten Lacke gegeben 
werden y da die verschiedenen Fabriken Spezial- 
mischungen verwenden, welche den Eigenschaften 
des Materials der zu lackierenden Teile angepasst 
sind und von eingearbeiteten Personen in stets 
gleicher Weise gemischt und zusammengestellt 
werden. Im übrigen aber gilt die Zusammen- 
stellung als Geschäftsgeheimnis und entzieht sich 
daher der eingehenden Erörterung an dieser Stelle. 
JSssei jedt)ch ausdrücklich bemerkt, dass lediglich die 
Angabe der Mischungsverhältnisse und -Quantitäten 
welche sich so wie so von Fall zu Fall — je nach 
Material, ob welch, ob hart oder zähe, porös oder 
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blank — doch ändern, in Rücksiclit auf das vor- 
stehend Angeführte unterblieben ist. 

1. Oel- und Terpentinlacke erfordern im allge- 
meinen keine Politur der zu lackierenden Teile, 
gut gerundete Kanten, grob abgeschliffene Flächen 
und Entfernung jeglichen Grates, vor allem an 
etwa vorhandenen Löchern, ist jedoch Bedingung. 
Die Grundierung geschieht mit einem Kopal- auch 
Dammarlack, dem die gewünschte Farbe in feinster 
Schlemmung, mit Firnis und etwas Sikkativ ange- 
rieben, beigemengt ist; erforderlichenfalls ist die 
Verteilung durch langsames Kochen gleichmässiger 
zu machen, wobei fortgesetzt die 3Ias8e gerührt 
werden muss. Vorwiegend dürfte wohl die schwarze 
Lackierung in Frage kommen, wo als Farbe Bein- 
schwarz, feinster Oelruss und Asphalt genommen 
wird. Mit einem Borstenpinsel wird dieser Lack, 
welcher nicht zu dünn sein darf, 1—3 mal aufge- 
tragen, bis Deckung erfolgt. 

Bei wiederholtem Lackieren empfiehlt es sich, 
die Teile einer massigen Hitze von etwa 180^ im 
Lackierofen auszusetzen , wodurch sich der Lack 
gleichmässiger verteilt. Nach dem letzten Lackieren 
verbleiben die Gegenstände 8—16 Stunden im Ofen, 
welcher auf einer Temperatur von 200® gehalten 
wird. Es wird dieses mit „Einbrennen" bezeichnet 
Schon jetzt sei erwähnt, dass ein Unterschied ge- 
macht wird zwischen den Teilen, die noch eine 
Stempelung oder Gravierung erfahren und solchen, 
die nur der gewöhnlichen Fertigstellung — dem 
Schleifen und Polieren — unterworfen werden. 
Daher ist es von Vorteil, wenn das Einbrennen ge- 
nügend lange erfolgen kann, da die Lackschicht 
härter und politurfähiger wird. Durch diese Härte 
ist die Gefahr des Abspringens von Lackteilchen 
beim nachfolgenden Gravieren, Bohren und Stem- 
peln eine sehr grosse, und bedingt eine solche Vor- 
sicht, dass für gangbare Massenfabrikation bei solchen 
Teilen der Lack weniger hart eingebrannt wird. 
Bleibt der Lack zu weich, so quillt er beim Stem- 
peln auf, der Stichel kann sich beim Gravieren 
nicht freiarbeiten und wird die Gravierung daher 
unsauber. Für diese Zwecke die richtige Härte zu 
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finden, die auch noch von vielen Zufälligkeiten ab« 
hän^t, ist Erfahrungssache. 

Nach dem Einbrennen werden die Teile aus dem 
Ofen entfernt und erhalten an einem staubfreien 
Ort j?enügend Zeit zum Erkalten. Staubfrei soll 
der Ort deshalb sein, da beim Beseitigen des etwa 
anhaftenden Staubes der Lack leicht Kratzen und 
Eisse erhält. Würde das für die Stücke, die noch 
einen Schleif- und Polierprozess durchmachen, nicht 
viel schaden, so wäre es doch für die mit dieser 
Lackierung fertiggestellten Stücke von Nachteil. 
Gedrückte oder gestanzte Rotations- oder fagonierte 
Drehteile können nach dem Einbrennen infolge 
der geringen Dimensionen nicht geschliffen werden, 
weshalb die Fertigstellung mit dem Lackieren ab- 
geschlossen ist. Die dem Ofen entnommenen Teile 
werden nach dem Erkalten gesichtet, und dabei 
die in der Lackierung geringer ausgefallenen als 
ll. Qualität dem Lager zugewiesen. Nur für die 
sonst zu schleifenden lostrumcntenteile wird für 
die IL Qualität eine Ausnahme gemacht, insofern, 
als da die gut lackierten Stücke verwandt werden. 
Für Qualität I werden die die Körper verbinden- 
den Brillen, Zugrohre, Schiebehülsen, Sonnenblenden- 
führungen etc. geschliffen und bis zum Hochglanz 
poliert. 

Das Schleifen geschieht zunächst trocken auf 
nicht zu grobem Schmirgelpapier (etwa No. 2), — 
welches auf eine Planscheibe aufgezogen ist, -— in 
Strichrichtung, wobei jedes Zurückziehen vermieden 
wird. Von Wichtigkeit ist hierbei der Druck, der 
beim Schleifen ausgeübt wird. Ist er zu stark, so 
setzen sich einzelne Schmirgelkörner im Lack fest 
und rcissen Längsriefen in die Schicht, weshalb der 
Druck so bemessen werden muss, dass ein massiges 
Angreifen ei folgt, da nur hierbei ein Schleifen 
stattfindet. 

Ferner darf das Stück nicht zu schnell über die 
Schleiffläche hinweg bewegt werden, damit jegliche 
Erwärmung, die ein Kleben des Lackes zur Folge 
haben würde, ausgeschlossen ist. In gleicher Weise 
wird dann mit feinem Schmirgelpapier geschliffen, 
sobald die Fläche gleichmässig angegriffen ist. Die 
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gescbliifenen Flächen sehen matt und dunkelbraun 
aus und sind gleichmässig glatt. Flache und ge- 
rundete Kanten werden mit entsprechend zuge- 
richtetem Bimsstein behandelt. Der Schleifprozess 
ist damit beendet, die Teile werden in fliessendiem 
Wasser vom Schleifstaub befreit und dann mit fein 

feschlämmtem Bimssteinpulver auf einer ebenen 
'uchscheibe in Strichrichtung poliert. Das äusserst 
straff gespannte Tuch, welches keine Neigung zur 
Faltenbildung haben darf, wird beim Polieren 
massig feucht gehalten. Nach abermaliger Säube- 
rung werden die Stücke dann auf einer gleichen 
Tuchscheibe mit einem Brei aus Trippel und säure- 
freiem Stearinöl bestehend, poliert, wodurch ein 
dunkler Glanz erzielt wird. Zum Schluss tritt als 
Poliermittel an die Stelle des vorgenannten Mate- 
rials Pariser Rot, die sogenannte Potee, statt der 
Tuchscheibe wird dabei eine solche mit Hirsch- 
lederbezug verwandt; Kanten und Rundungen wer- 
den mit einem lederbezogenem Holzstäbchen po- 
liert. Der Hochglanz wird dann endlich durch 
rasches Polieren mit einem weichen Lederballen, 
erreicht, der innen mit angefeuchtetem Pariser Rot 
gefüllt ist» so dass durch die Poren des Leders ge- 
rade soviel durchdringt, wie zum Polieren benötigt 
wird. Auch der Handballen wird zum Polieren 
benutzt, dessen forzierte Inanspruchnahme jedoch 
unter Umstanden eine Erkrankung der Haut her-, 
beiführen kann. 

Manche Fabriken, denen der eben geschilderte, 
immerhin ziemlich umständliche Polierprozess zu 
zeitraubend und teuer ist, überziehen die Teile nach 
dem Vorschleifen mit einem Spiritus- oder Zapon- 
lack; der erlangte Vorteil ist jedoch nur gering, 
da beim Montieren solcher Teile grössere Vorsicht 
erforderlich ist, die natürlich nur auf Kosten der 
Beschlexmigung ausgeübt werden kann. 

Zngrohre für Okulare, Sonnenblenden, Fein- 
stellungen etc. werden für viele Instrumente nur 
fein geschliffen und nicht poliert, durch ihr mattes 
Aussehen dadurch dem ganzen Instrument eine 
ruhige Gliederung gebend. 

Schieberohre, auch die bei der Feinstellüng ge- 
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brauchten, werden erst nach dem Lackieren, Schlei- 
fen und Polieren von einem etwa 60-— 80 cm langen 
Eohr abgestochen, da Einzelbehandlung ein schlech- 
teres Resultat (runde Abschlasskanten) und grössere 
Kosten verursachen würde. Auch für diese Be- 
arbeitung darf das Einbrennen des Lackes nicht 
zu lange dauern, der dadurch bedingten störenden 
Härte wegen. 

9. Es ist nicht sehr verbreitet, für die Lackierung 
von Operngläsern etc. Spirituslaoke zu verwenden. 
Bie Nachteile derselben: grosse Sprödigkeit und 
dadurch notwendig werdende subtilere Behandlung 
beim Montieren, — die bedingte feinere Politur 
der Gegenstände, — die so überaus leichte Beschä- 
digung der Lackschicht bei der weiteren Fertig- 
stellang, beim Beziehen mit Leder etc., — die 
Schwierigkeiten beim Säubern der Linsen mit 
Alkohol oder Aether, wodurch der Lack aufgelöst 
wird, — sind nicht dazu angethan, die anscheinend 
rationellere Lackierung mit Spirituslack einzuführen. 
Verdeckt der Oellack in vorteilhafter Weise kleine 
Beschädigungen an den Q-egenständen, so fehlt dem 
Spirituslack diese ausgleichende Eigenschaft voll- 
ständig?. Die Unebenheiten müssen durch gründ- 
liches Schleifen und Polieren beseitigt sein, anderen- 
falls dieselben durch den Lack in verstärkter Weise 
zum Vorschein gebracht werden. 
' Die Politur muss eine derartige Feinheit er- 
reichen, wie sie sonst beim Gelblackieren erfordert 
wird, wenn auch Strichpolitur nicht nötig ist. Aller- 
dings können die Teile auf der Platte vorgewärmt 
werden, bedürfen aber zum Trocknen einer nur ge- 
ringen Temperatur von etwa 40 — 60 *, also nicht 
unbedingt eines Ofens. 

- An geeigneten Spirituslacken in fertiger Zube- 
reitung ist kein Mangel, es empfiehlt sich jedoch 
für schwarze Lackierungen bläulich scheinende 
Lacke, — z. B. die mit Negrosin gefärbten — zu ver- 
wenden, da eine schwarze Laokierung, die bräun- 
lich oder grau erscheint, den Instrumenten ein 
{gealtertes Aussehen geben. Für andersfarbige 
Lackierung lässt sich ein geeigneter Lack unter 
Berücksichtigung der Deckkräft herstellen, indem 
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man dem käuflieben farblosen Lack (Silberlack) 
den bereits in absolutem Alkohol gelösten Farb- 
stoff zufügt und unter Rühren in einem neuen 
irdenen Topfe erwärmt und die damit verbundene 
Eindickung durch Zugabe von Alkohol bis zur 
Streichkonsistenz beseitigt. 

Nach dem Erhärten des Lackes wird derselbe 
zweckmässig mit dünnflüssiger Vaseline oder säure- 
freiem Gel eingerieben, da er in diesem Zustande 
gegen die oben gekennzeichneten Mängel wider- 
standsfähiger ist. Da eine Lackierung mit Spiritus- 
lack ein Schleifen nicht verträgt, so muss bereits 
beim Auftragen des Lackes darauf Rücksicht ge- 
nommen werden, dass die Auszugrohre, Schiebe- 
hülsen u. s. w. in der Bewegungsrichtung und frei 
von Unebenheiten lackiert werden, sonst ist es bei 
der nachfolgenden Montage unmöglich, einen gleich- 
massigen Gang zu erzielen. 

3. Zapon- oder Gelluloidlacke werden für die 
geschilderten Lackierzwecke in zweierlei Weise an- 
gewandt, als Tauch- oder Streichlacke. Dieselben 
bestehen meistens aus Celluloid, welches in Aceton 
aufgelöst ist. Das Letztere wird auch als Ver- 
dünnungsmittel für den an der Luft sehr rasch er- 
starrenden Lack benutzt. Die Lacke werden von 
einigen Spezialfabriken hergestellt, welche ihre Er- 
zeugnisse mit Fhantasienamen belegen, unter denen 
die Lacke bekannt sind, z. ß. Viktorialack, Brasso- 
line, Kristall u. s. w. 

Für Metalle hat sich die angeführte Lösung von 
Celluloid und Aceton als sehr geeignet erwiesen, 
während die aus Pyroxylin und Kampfer bestehen- 
den Lacke sich mehr für weiche Materialien be- 
währt haben. Für die Verdünnung kann auch 
Aether und Amylalkohol verwandt werden. So- 
wohl für Tauch- wie Strichzapone ist eine ausser- 
ordentlich sorgfältige saubere Politur unerlässlich, 
selbst für die Schwarzlackierung müssen die Teile 
fein auspoliert werden, da sich sonst die Strukturen 
des Materials in auffälliger Weise zeigen. 

Die zu lackierenden Teile werden auf einer 
äusserst sauberen Asbestplatte kaum handwarm ge- 
macht und alsdann der Lack ohne Innehaltang der 
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Stricbrichtun^ sehr rasch aufgetragen, so dass bei 
der grossen Verteilungsfähigkeit des Zapons Pinsel- 
stricne nicht zu sehen bleiben. Rasches Auftragen 
ist notwendig, da der Lack an der Luft sehr rasch 
erhärtet. 

Eine gleichmässigere Lackverteilung lässt sich 
noch dadurch herbeiführen, indem man die Gecken- 
stände auf etwa 32—36® erwänht, dabei jedoch 
beachtet, dass die Flächen möglichst wagerecht 
liegen und die Erwärmung — am besten im Ofen 
— eine recht gleichmäasige ist. Als farbloser Tauch- 
lack wird Zapon vorwiegend für die auf Hochglanz 
polierten Teile gebraucht, -welche peinlichst sauber 
poliert und durchaus metallisch rein sein müssen, 
da der Lack sonst nicht haftet. Zweckmässig lassen 
sich als Tauchgefässe die Schalen für photographi- 
sche Zwecke verwenden ; natürlich ist es empfehlens- 
wert, die der Luft ausgesetzte Flüssigkeitsfläche 
nicht unnötig gross zu wählen, da es dem Lack 
schädlich ist. Der scharfe Geruch des Lösungs- 
mittels verursacht bei vielen Menschen intensiven 
Kopfschmerz, der Erbrechen im Gefolge haben 
kann. Gut ventilierte Bäume sind deshalb für 
diese Arbeiten eine Notwendigkeit. Beim Zapo- 
nieren — wie allgemein die Behandlung von Gegen- 
ständen mit Tauchzapon genannt wird — ist es 
gut, dieselben sehr rasch aus dem Lack zu ziehen 
und tüchtig abzuschütteln, damit der überflüssige 
Lack abtropft. 

Die Flächen halte man dabei senkrecht und 
nehme den abtröpfelnden Lack mit einem auf- 
saugenden Pinsel ab. 

Die Gegenstände werden auch beim Zaponieren 
genau so erwärmt wie beim Streichzapon. 

Die Lackschicht auf den zaponierten Gegen- 
ständen ist widerstandsfähiger als wie bei der 
Lackierung mit Spirituslack, doch hat sich bei za- 
ponierten Stahl- und Eisenteilen häufig eine Nei- 
gung zu Rostbildung gezeigt, wobei nicht ausge- 
schlossen ist, dass sich beim ersten Erwärmen ein 
Niederschlag gebildet hatte, der nur unvollkommen 
beseitigt wurde. 

Tauchzapon hat sich insbesondere für das Lackie- 

12 
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ren der Feinstellkordeln , der Okularmuscheln etc. 
und solcher Teile bewährt, die aus Ebonit und 
Fibra gefertigt sind, wo bekanntlich die Politur- 
farbe sehr rasch an der Luft ausbleicht. 



Tabelle zur Berechnung von 
Widerständen für Starkstrom. 

Von Dipl. Ingenieur Pi Heyck. 

Die Tabelle soll die Voraus berechnung von 
Widerständen und Regulatoren erleichtern. Sobald 
man sich über die Wahl von f (siehe unten) klar 
geworden ist und über das zur Verwendung kom- 
mende Material, findet man für mittlere Strom- 
stärken % die Querschnitte, und die Längen und 
Gewichte für 1 Ohm. 
Bedeutet : 

q = Querschnitt des Leiters in qmm, 

l = Länge „ „ in m, 

L = Länge „ „ pro Ohm, 

d = Durchmesser „ - m mm bei Draht 



(«-^). 



8 == spezifischer Widerstand (Widerstand des 
Materials für 1 m Länge und 1 qmm Quer- 
schnitt), 
w = Widerstand des Leiters in Ohm, 

i = Stromstärke im Leiter in Ampere, 

/ = S;: — = Kühlende Oberfläche des Leiters 
' Watt 

in qcm pro Watt Belastung, 
g = spezifisches Gewicht des Leiters, 
r = Temperatur-Koeffizient des Leiters, 

so ist : ii> = a . — ; / = ^ — . 

q' 8 
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"Wattbelaatung eines "Widerstandes w beim 
Strom i== i^.w = "Watt ; 

r 9 1 _ r i^g 11000 

[WattJ "" [OhmJ i^ ' 

Als kühlende Oberfläche ist die ganze Ober- 
fläche frei in Luft gespannter Drähte oder Bleche 
zu rechnen. 

T giebt die Beeinflussung des Widerstandes 
durch Temperatur an nach der Formel: 

«?i = W?q [l + "«^ ih — ^o)] 
WO Wi = Widerstand bei ti^ 



IV, 







Die nachstehende Tabelle ist nach folgenden 
Formeln ausgerechnet: 



für Draht: d 



'\/ 4.iK8.f 



3 

für Blech: h = V 5,p,s.f 

(wobei stets -r = j^ angenommen ist) und zwar 
n IvU 

für verschiedene übliche "Werte von f. 

Die Wahl von /"richtet sich nach der Tem- 
peratur-Zunahme, die man für den Widerstand 
zulassen will; letztere wird im allgemeinen 
um so höher, je kleiner man /"wählt, doch 
ist sie nicht allein von / abhängig, sondern auch 
von der Beschaffenheit der Oberfläche des Leiters, 
ferner vom gesamten (Luft-) Volumen des fertigen 
Widerstandes im Verhältnis zur "Wattbelastung, 
von der Art der Verkleidung desselben (perforiertes 
Blech) u. a. m. 

Man kann die Temperatur-Zunahme daher nur 
ganz angenähert angeben. 

Lässt man z. B. eine solche von etwa 60 ^ G für 

12* 
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die aus dem Widerstände abströmende Luft za, so 
ist bei gewöhnlichen Drahtspiral - Widerständen 
ohne Umkleidung /* = 3 bis 5, bei Widerständen 
aus hochkantig stehenden, horizontal gespannten 
Blechen, allseitig mit perforiertem Blech umkleidet 
f = S bis 10 zu wählen , mittlere Verhältnisse 
vorausgesetzt. 

Bei Verwendung von feuersicherem Isoliermate- 
rial und Hartlötung sind weit höhere Belastungen 
zulässig, z. B. wird nach Angabe von Dr. Geitners 
Argentan-Fabrik bei Nickelindraht für f==Ofi und 
bei Nickelinband für /" = 1 das Material bei nor- 
malen Abkühlungsverhältnissen noch nicht glühend. 

Mit Bücksicht auf gute Kühlung ist stets dafür 
zu sorgen, dass die vertikal durchstreichende Luft 
möglichst freien Durchgang findet. 

Da für d grösser als 2 mm Drähte schon sehr 
ungünstig werden (die abkühlende Oberfläche ist 
zu klein im Verhältnis zum Querschnitt), so ist für 
höhere Ströme die Tabelle nur für Blech ausge- 
rechnet, wobei die Breite derselben stets gleich 

rr^ der Höhe angenommen ist. 

Die Tabelle ist berechnet für: 
Schmiede-Eisen 

Rheotan l Dr. Geitners Argentan-Fabrik F. A. Lange, 
Nickelin J Auerhammer i. Sachsen; 

Manganin v. d. Isabellenhütte bei Dillenburg. 

Beispiel: Es soll ein Widerstand von 10 Ohm 
für eine Stromstärke von 10 Ampere gebaut werden 
als Regulator. Da es auf Präzision, also grosse 
Unabhängigkeit des Widerstandes von Temperatur- 
änderung nicht ankommt, sei Nickelin gewählt. 
Für 10 Ampere ist mit Rücksicht auf Materialer- 
sparnis Blech in Streifen gegenüber Draht vorzu- 
ziehen (vergl. kg/Ohm). Da der Widerstand keine 
erhebliche Energiemenge in Wärme umsetzt {i^.w 
= 10«. 10 = 1000 Watt) , so kann f = S gewählt 
werden. Man findet dafür: 

Ä= 12, mithin & = 0,12 

X = 8,60, mithin für 10 Ohm eine Länge von 86 m, 

Gewicht an Blech somit = 0,466 kg. 
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Liste 

der vom 1« Oktober 1901 bis 30. Jnni 1902 

eingetragenen Warenzeichen (Wortzeichen) 

der Klasse 22 b, 

für physik., ehem., opt., geodät., naut. u. liessinstru- 

mente, Waagen, Kontrollapparaie, photogr. Apparate 

u. dergl. 

Zusammengestellt vom Patentanwalt 

Martin Hirschlaff, Berlin. 



Wortzeichen 


Nr. 


Helios 


50384 


Dural 


50463 


Bavaria 


50464 


„Dr. öerber's 


50465 


Original«. 




Bild: Luft- 


50527 


ballon m. 2 




Viertel- 




monde. 




Galvator 


50680 


Erny-Ele- 


50581 


ment 




Germania 


50665 


Electra 


50680 


Mehr Licht 


50758 


Meter (m. 


50854 


Bild) 




Alpha 


50878 


Helma 


50880 


Primus 


50900 


Doppeladler 


51044 


Vegeton 


51052 



Firma 



Dr. G-. Krebs, Offenbach a. M. 
Fritz fieede, Hann.-Münden. 
Bayerische Celluloidwaren- 

fabrik vorm. Albert Wacker 

A.-Q-., Nürnberg. 
Dr. N. Gerber, Zürich-Ausser- 

siehl. 
Aug. Wolff, München. 



Ed. W. Priebs, Dresden-A. 
Wilhelm Erny, Halle a. S. 

F. Sartorius, Göttingen. 

Weintraud & Co., Offenbach 
a. M. 

Moosdorf & Hochhäusler, Ber- 
lin-Treptow. 

Herm. Schwan dt , Lütting- 
hausen. 

Dr. ßud. Krügener, Frank- 
furt a. M. 

Koch & Co., Elberfeld. 

Deutsche Gasglühlicht A.-G. 
Berlin. 

Columbia Phonograph Com- 
pany m. b. H., Berlin. 

C. T. Pearson, Hamburg. 
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Wortzeichen! Nr. j 



Socius 

„Volka- 
freund" 

Perle 

Aurel 
Abrema 

Ich wache 

„Taumato- 

skop" 

JMS(»lono- 

^ramm) 

Bild einer 

Hand 

Sperroculos 

Rudolf 

Schoene 

Gnom 



Lasso 

Phonothek 

Janus 

Citophot 

„Logikos" 

Photosol 

Bild: Adler 

m. Posthorn 

Fortuna 
ZKW(Mono- 
gramm) - 
Schmitt 

Bergmannes 
Isolierrohr 
mit Stahl- 
panzer 
„Heidrich« 



51057 

51106 

51106 
51139 
51152 

51230 

51236 

51254 

51348 

51365 
61376 

51442 



51468 
51536 
51560 
51641 
51644 
51721 
51758 

51836 
51905 

51910 

51914 



Firma 

Steinle & Härtung, Quedlin- 
burg:. 

Fr. W. Engels, Nümmen b. 
Gräfrath. 

Bichard Schmidt, Berlin. 

Aurel Schlesinger, Berlin. 

Bremer Gummiwerke Roland 
A.-G. Bremen. 

Rudolph Schilling, Homburg 
V. d. H. 

B. Blankmeieter, Nürnberg. 

Joh. Morat & Söhne, Eisen- 
bach i. B. 
Arthur L6vy, Paris. 

Max. Hochkirch, Berlin. 
Rudolf Schoene, Halle a. S. 

Bielefelder Maschinenfabrik 
vorm. Dürkopp & Co, Biele- 
feld. 

L. Dreyfus, Frankfurt a. M. 

Philipp Hauser, Hamburg. 

A.-G. Mix & Genest, Berlin. 

Otto Lienekampf, Leipzig-R. 

Friz Lange, Berlin. 

Eduard Blum, Berlin. 

August Hörn, Wiesbaden. 

0. F. Tischbein, Köln a. R. 

Intern. Zonophone Comp. Ber- 
lin. 

Oberrhein. Metallwerke G. m. 
b. H. Mannheim. 

Bergmann- Elektrizitätswerke 
Berlin. 



61919 Adolf Heidrich, Breslau. 
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Wortzeichen 



Nr. 



Firma 



Lassen Sie 

sich keine 

grauen Haare 

wachsen 

Tullit 

Amit 
Lythite 

C S (Mono- 
gramm) 
Telionit 



Intern. 

Record (m. 

Bild) 

Intern. 
Phonograph 

Company 

Halioh 

Aniibut 
Morganite 



Ping Pong 

Photos A.-G. 

(Bild) 

Paracelsus 
Durat 
Marke 
„Zeha« 
Vigon- 
Vegon-Vege- 

tin-Vegetal 
Primus 



61997 



52078 

52131 
52149 

52218 

52247 



52272 
52273 



52420 



52484 

52598 

52506 
52619 
52626 

52649 



Otto Reiche!, Berlin. 



Allut Noodt & Meyer, Ham- 
burg. 

Gebr. Adt, Ensheim.. 

Allut Noodt & Meyer, Ham- 
burg. 

C. Schlegelmilch , Schmiede- 
feld. 

Nordd. Gummi- und Guttaper- 
cha-Ware nfabrik, vorm. Fon- 
robert & Reimann A.-G. 
Berlin, 

Intern. Phonograph Comp. 
Jul. Wall, Berlin. 

Intern. Phonograph Comp. 
JüL Wall, Berlin. 

Dr. R. Krügener, Frankfurt 

a. M. 
H. Schomburg & Söhne, A.-G. 

Berlin. 
The Morgan Crucible Comp. 

Ltd. of Battersea Works, 

Battersea London. 
Eöller & Co., Solingen. 
Photos A.-G., Zürich. 

J. Reithoffers Söhne, Wien. 
Fritz Heede, Hann-Münden. 
C. H. Jacke, Ruhrort. 

C. T. Pearson, Hamburg. 



Columbia Phonograph Comp, 
m- b. H., Berlin; 



m 



Wortzeichen Nr. 



Firma 



Armacell 
Gloria 

TW (u. 
Anker da- 
rüber) 
Gebr. 
Weyersberg 
Koh-I-Noor 

Fantoglob 

Lotol 

Exquisitol 

J.P.(m.Bild) 

Terwa 

Biblmaier 
Alkalor 
Pulsator 

Cleopatra 

Garbellsche 
Rassische 

Tranekrip- 

tionswalzen 
u. Trans- 
kriptions- 
platten 

Photorama 



Heintz 
Leydit 

S M (i. e. 

Herz m. 
Kreuz) 

„Dermos" 



52687 
62736 

62803 
52831 



62894 

52931 
62928 
53100 
58061 

53132 
58177 
53240 

53270 

53272 



53293 



53294 
53296 
63377 



63458 



AUut Noodt & Co., Hamburg. 

Hannov. Gummikamm Comp. 
A.-G. Hannover-L 

Thomas Walker & Son, Bir- 
mingham. 

Solingen. 

Hannov. Gummikamm Comp. 

A.»G. Hannover-L. 
W. Peter's, Neustadt i. W. und 

Artb. Schulemann, Danzig. 
Kodak G. m. b. H., Berlin. 
Schmidt & Brösel, Halle a.S. 
Jak. Palmtag, Schwenningen. 
V. Terpitz & Wachsmuth, Ser- 

lin. 
Carl Bihlmaier, Braunschweig. 
Carl Zehnpfund, Berlin. 
Ed. Schürmann, Kötzschen* 

broda. 
Hannov. Gummikamm Comp. 

A.-G., Hannover. 
„Pomoschnik** Eckerkunst & 

Co., Charlottenburg. 



Soci^te anonyme des plaques 
et Papiers photographiques 
A. Lumi^re & ses fils, Lyon- 
Monplaisir. 

Julius Drach, Wien. 

F. Leyde & Sohn, Dresden- A. 

Thermoraeterlieferanten- Ver- 
ein, Ilmenau. 

Elektrizitätsges. „Sanitas*' Fa- 
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Wortzeichen Nr. 



Firma 



Kodol 
Riconit 



Berolina 

Weno 

Aldermann 

Akoulalion 

Akouphone 

Stephan 

Bild (geo- 

metr. Pisrur) 

Sturm (m. 

Bild) 

Arminias 

Titanolit 

Bureaugraph 

Perchromo 

Bureauphon 

Victor 
Ilford Limi- 
ted (m. Bild) 

Atlantic 
OWB(Mono- 

gramm) 
Der Treffer 

Simplex 



58475 
53511 



53556 
53587 
53594 

53632 

53633 

53679 
53680 

53693 

53715 
53742 
53882 
53909 
53910 
54019 
54102 

54125 
54149 

54274 

54275 



brik für Lichtheilapparate 
und Lichtbäder G. m. b. H. 
Berlin. 

Kodak G. m. b. H., Berlin. 

Hartmann & Braun, A.-G. 
Frankfurt a. M. -Bocken- 
heim. 

Ernst Schuster, Berlin. 

Kodak G. m. b. H., Berlin. 

Schwannhäuser, vorm. Gross- 
berger & Kurz, Nürnberg. 

The Akouphone Manufactu- 
ring Comp. New- York. 

The Akouphone Manufactu- 
ring Comp. New- York. 

Rolff & Hackenberg, Hamburg. 

Gebr. Vielhaben, Bremer- 
haven. 

Friedr. Sturm, Stuttgart. 

Heinr. Hermann, Berlin. 
Meirowsky & Co., Köln-Ehrenf. 
Runge & V. Steemann, Berlin. 
Otto Perutar, München. 
Runge & V. Steemann, Berlin. 
Deutsche Grammophon A.-G. 
Ilford, Limited London. 

J. Ambor, Hamburg. 

C. W. Jul. Blancke & Co. 

Merseburg. 
Pet. Ludw. Schmidt, Elber- 

feld. 
Pet. Ludw. Schmidt, Elber- 

feld. 
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Verzeichnis 

der erteilten Patente der Klasse 42, 

vom 2. Joni 1901 bis 2. Jnli 1902. 

ZusammeDgestellt vom Patentanwalt 
Martin Hirschlaff, Berlin. 

a) Mathemati8cheZeichengeräte(Zirkel, 
Kurvenzeichner, Greifzirkel, Reise - 
federn, Schraffiervorrichtung, Pan- 
tographen, Perspektivzeichenvor- 
richtungen). 
Nr. 123278. Heissfeder mit zum Zusammenbalten 
der auseinanderfedernden Federblätter dienen- 
den Vorricht. — S. G. Scanlan, Chicago. Vom 
6/3. 1900 ab. 

„ 124076. Vorricht. zum Füllen von Reissfedern 
u. dergl. E. Renn, Strassburg i. £ls. Vom 
27/10. 1900 ab. 

„ 124077. Zirkel mit einem in der Mittellinie 
der Zirkelöffnung durch eine Führung ge- 
haltenen Griff. Zus. z. Patent 121855. — 
G. Sohoenner, Nürnberg. Vom 16/2. 1901 ab. 

„ 124563. Apparat zur Herstellung perspektiv. 
Zeichnungen nach geometr. Rissen mit Hilfe 
einer Camera lucida. — G. ßuchberger, Lands- 
hut. Vom 5i5/8. 1900 ab. 

„ 124564. Gelenk für Flachschienenzirkel. Zuk 
z. Patent 121553. — E. Th. Boden, Emskircheab. 
Vom 25/8. 1900 ab. 

„ 12H030. Difi'erenz-Reduktionszirkel für miss- 
stäblich gezeichnete Karten. — F. WeidenmüJ[ler. 
üpladen. Vom 22/9. 1900 ab. / 

„ 126418. Kreiszirkel für Reisszeuge. — Dr. L. 
Seil, Berlin. Vom 31/7. 1900 ab. 

„ 126879. Reissfeder mit Stellschraube zur Ver- 
änderung der Strichbreite und mit Spannhebel 
zum raschen Oeffnen und Schliessen der Blatt- 
federn ohne Aenderuijg der Strichbreite. — 
Gebr. Haff, Pfronten. 9/2. 1901. 

„ 127497. Zirkel mit Zahnbogen and Schnecke 
zur Verstellung der Schenkel. — H. Terlin, 
Lundville. 2/10. 1900. 
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Kr. 127522. Storchschnabel mit Führungsschiene 
für Führungs- und Werkstift. — Herrn. Hoff, 
Berlin. 25/1 1. 1900. 

„ 129749. Polygonzirkel. — G. Kampmann, Düssel- 
dorf. 18/6. 1901. 

„ 129961. Zirkel zum Ausschneiden von Kurven, 
insbesondere Ellipsen mit in Führungswagen 
frei drehb. Schneidevorricht, A. E. Hotchkiss, 
New- York. 11/3. 1900. 

„ 130714. Gelenkhebelverbindung zum Führen 
mehrerer Punkte im Kreisbogen als geometr. 
Ort. Fürst Andr. G agarin, St. Petersburg. 
20/3. 1900. 

„ 131168. Vorricht. zur Bestimmung der Ordi- 
naten der von einer schiefgelegteu Ebene aus 
einem Kreiscylinder ausgeschnittenen Kand- 
kurve. — J. M. Mo Farland, Los Angeles, (V. 
St. A.) 9/7. 1901. 

„ 131169. Einriebt, zur Uebertraffung eines 
Musters von einem Modell auf ein oder mehrere 
Werkstücke. — B. Görth, Altendorf b. Essen. 
13/9. 1900. 

„ 132821. Fallfederzirkel. G. Schönner, Nürn- 
berg. 12/1-2. 1901. 

c) Messinstrumente, ausser elektrischen, 
(^eodät. und naut. Instrumente, Sta- 
tive, Theodolite und andere Winkel- 
messer, Nivellierinstrumente, Mess- 
tische, selbstthätige Aufnahmevor- 
richtungen, Absteckgeräte, Plani- 
meter, Entfernungsmesser, Nei- 
gungsmesser, Setzwaagen, Mark- 
scheidergeräte, Tiefenmesser, Pegel, 
Kompasse, Instrumente zur Bestim- 
mung des Schiffsortes). 
Nr. 123496. Photogr. Lotapparat. — K. Fuhrmann, 
Horde i. W. 27/1. 1901. 

„ 123497. Tiefenmesser mit einem Mess- und einem 
Zuflussrohre, die durch ein verengtes Rohr 
verbunden sind. C. Th. E. Clansen, Kopen- 
hagen. 2/9. 1900. 

„ 123526. Astronom. Messiustrument in Form 
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einer durchsichtigfen Doppelhalbkugel. — Dr. 
J. Thiede, Köslin. 3/10. 1900. 
Nr. 123673. Vorricht. zum Ausgleichen der durch 
Temperaturschwankungen verursachten Fehler 
bei registrierenden Pegeln und ähnl. Apparaten. 

— A Petrelius, Helsingfors. 29/11. 1900. 

„ 12446 1. Nivelliervorricht. — F. Sinkovic, Dellach. 

(Oesterr.) 9/11. 1900. 
„ 124567. Apparat zum Messen von Winkeln 

und Entfernungen. J. E. Hackelt, Liverpool. 

6/3. 1900. 
„ 124568. Apparat zum Anzeigen von Ver- 
änderungen in der Erdanziehung. — L. E. 

Cowey, London. 1/5. 1900. 
yf 124569. Zusammenschiebb. Stativfuas. — A. 

H. Dupeyron, Paris. 22/12. 1900. 
„ 124570. Libelle für Lattenmessungen in ge- 
neigtem Gelände, fl. Schulze, Hagen i. W. 

20/1. 1901. 
„ 124571. Fernrohr mit Ortsangabe. — R. de 

Saussure, öenf. 22/1. 1901. 
„ 124748. Monometr. Apparat zum Messen von 

Meerestiefen. J. C. Dobbie, Glasgow. 26/1. 1901. 
„ 124749. Vorricht. zur selbstthätigen Aufnahme 

durch Befahrung des Geländes. — E. Franko- 

vics, Maraszek. (Ungarn.) 19/2. 1901. 
„ 125354. Wasserdrache zum Anzeigen von 

Wassertiefen. E. G. Sjdstand, Stockholm. 

25/10. 1900. 
„ 12355. Projektionsapparat für Schiebetachy- 

meter. — E. Puller, St. Johann. 26/2. 1901. 
„ 126381. Registrierkompass für Schiffe. — J. 

Hope & W. E. ßuckley, Liverpool 4/5. 1900. 
„ 126382. Doppel fern röhr für Entfernungsmesser. 

— G. Forbes, Westminster. 30/3. 1901. 

„ 126383. Vorricht. zur Ermittelung der Rich- 
tung und der Entfernung eines Schadenfeuers. 

— H. M. Lamp, Stakendorf. 29/5. 1901. 

„ 127232. Schiffsmanöver — Registrirapparat. — 
P. Hörn, Hamburg-B. 17/2. 1901. 

„ 127770. Vorricht. zum Ausbalancieren von 
schnell umlaufenden Maschinenteilen. Zus. z. Pat. 
117241. — F. Ludloff, Charlottenburg. 17/1. 1901. 
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Nr. 128473. Frächenmessmaschine. — United Shoe 
Machinery Company, Boston. 29/5. 1901. 

- 128843. Öchwimmcompass. — F. J. F. Lemcke, 
Stockholm. 13/8. 1901. 

„ 128959. Quecksilberhorizont. — Max Wolz, 
Bonn a. R. 25/12. 1900. 

„ 129433. Messvorricht. für Fliissigkeitshöhen. 

— Dr. M. Herz, Wien. 7/7. 190L 

„ 129950. Verfahren zur manometr. Messung von 
Flüssigkeitshöhen. — 0. Schmitz, Berlin. 
10/8. 1901. 

„ 130187. Opt. Entfernungsmesser mit in ent- 
gegengesetzter Richtung drehb. Prismen, — 
A. Monticolo, Mailand. 22/1. 1901. 

„ 130704. Keilring-Stellvorricht. für Nivellir- 
instrumente, Theodolite u. dgl. — C. Banzhaf, 
Stuttgart. 25/6. 1901. 

„ 131147. Höhen- und Gefällmesser mit stellbarer 
Libelle. — Gerd. Benjes, Hasserode b. Wernige- 
rode. 15/9. 1901. 

„ 131212. JBeleuchtungsvorricht. an Ablesemikro- 
skopen für die Horizontalkreise astron., geodät. 
und ähnl. Instrumente. — Otto Fennel Söhne, 
Cassel. 30/10. 1901. 

„ 131213. Verfahren zur manometr. Messung 
von Flüssigkeitshöhen; Zus. z. Pat. 129950. 

— C. Schmitz, Berlin. 12/11. 1901. 

„ 132730. Zusammenlegb. Ständer für photogr. 

Apparate u. s. w. G. Philipp, Neubeckum i. W. 

15/6. 1901. 
„ 133322. Fahrzeugneigungsanzeiger. — H. Ed. 

Sherwin Holt, The Grange b. Farnborough 

(England). 19/1. 1901. 
„ 133806. Entfernungsmesser mit drehb. Spiegel 

oder Prisma. — Alex. Schietrumpf, Wenigen- 

jena b. Jena. 6/8. 1901. 

d) Regisiriervorrichtungen. Geschwin- 
digkeitsmesser, Zählwerke, Umdre- 
hungszähler, Wegemesser. 
Nr. 124280. Schutzvorrichtung für SchifiFsgeschwin- 
digkeitsmesser. — H. Werner, Kiel und Ch. 
Brozostcwicz, Berlin. 15/4. 1900. 

13 
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Nr. 124281. Photogr. Registrier apparat mit einer vor 
dem Registrierstreifen sich bewegenden Linsen- 
reihe. — . A. Pollak, J. Viräg, Vereinigte Elektri- 
zitätB-Aktiengesellschaft, Budapest, und Dr. F. 
Silberstein, Wien. 16/12. 1900. 

„ 124572. Geschwindigkeitsmesser für Drehbe- 
wegungen mit einer s&omerzeugenden Maschine 
und Volt oder Amperemeter. — Dr. R. Franke, 
Hannover. 16/9. 1900. 

„ 125374. Zählwerk mit sprungweise durch Fall- 
gewichte fortgeschalteten Zahlenscheiben oder 
Walzen. — Elektrizitäts - Aktiengesellschaft 
vorm. Schuckert & Co. Nürnberg. 10/11. 1900. 

„ 125467. Umdrehungszähler mit einem mit der 
Welle umlaufenden Zählwerk und freihängen- 
dem Antriebspendel. — A. W. Mathys, London. 
8/2. 1900. 

„ 126280. Apparat zum selbstthätigen Registrieren 
meteorolog. Instrumente auf beliebige Ent- 
fernungen. Zus. z. Fat. 93032. — Dr. A. Silber- 
mann, Berlin. 8/2. 1900. 

„ 126566. Dämpfungsvorrichtung für Instrumente 
mit schwingendem Zeiger. — M. Gehre, Rath 
b. Düsseldorf. 3/3. 1901. 

„ 127793. Geschwindigkeitsmesser. — C. Zehme, 
Nürnberg. 11/6. 1901. 

- 128152. VoiTicht. zum Zählen von Münzen u. 
dergl. — M. W. Maylard, London. 25/10. 1900. 

„ 128153. Geschwindigkeitsmesser, dessen Zeiger 
mit Hülfe eines von der Maschinen welle ge- 
hobenen durch ein Uhrwerk zeitweise ausge- 
lösten Fallstückes eingestellt wird. — Tele- 
graphen werkstättevonG. Hasler, Bern. 10/3. 1901. 

„ 128185. Geschwindigkeitsmesser. Zus. z. Fat. 
114325. — J. B. Henze, Plauen b. Dresden. 
7/6. 1901. 

„ 128408. Geschwindigkeitsmesser mit Reibrad- 
getriebe für Drehbewegungen. — 0. Junghans, 
Schramberg. 11/9. 1900. 

„ 129073. Vorricht. zum genauen Einstellen der 
Zifl'erscheiben bei Zählwerken. — Ch. F. J. 
Wernert, Avansville (V. St. A.). 28/8. 1900. 

„ 129163. Registriervorricht. für Apparate zur 
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Ausführung von Gasanalysen. Zus. z. Fat. 
118724. — Max Arndt, Aachen. 15/6. 1901. 
Nr. 129275. Mit zwei bewegl. Treppenstufen ver- 
bundenes Zählwerk zum Zählen der in einen 
Kaum eintretenden Personen. — E. Pabion, 
Lyon. 14/6. 1901. 

„ 129669. Geschwindigkeitsmess- und Registrier- 
vorricht. mit Dynamomaschine. — R, Götze, 
Bochum. 28/7. 1901. 

„ 130332. Mit einer Uhr vereinigtes Zählwerk. — 
H. Müller & P. Jokiel, Veiten i. M. 27/3. 1901. 

„ 180333. Geschwindigkeitsmesser mit feststehen- 
den, in einen umlaufenden Elüssigkeitsring 
eintauchenden und nach einem Druckmesser 
führenden Röhren. — Joh. Jacobsen, Berlin- 
Friedenau. 12/6. 1901. 

„ 130334. Vorricüt. zum Anzeigen der Summe ver- 
schieden grosser, gleichzeitig erfolgender Bewe- 
gungen. — B. Görke, Königshütte O.-S. 10/3. 1901. 

„ 130479. Lasthaken mit Zählwerk. — H. Beming- 
haus, Altona-Ottensen. 10/1. 1900. 

„ 130536. Geschwindigkeitsmesser mit Schwung- 
körpern.— M. G. Schinke, Milwaukee. 28/11. 1900. 

„ 130537. Geschwindigkeitsmess. f. Drehbeweg, 
mit umlaufendem Flüssigkeitsbehälter u. Druck- 
messer. — . H. W. Schlotfeldt. Kiel. 8/9. 1901. 

„ 130538. Geschwindigkeitsmesser mit mehreren 
Schwungkugelreglern. — P. Hom, Hamburg- 
Eilbeck. 9/6. 1901. 

„ 130575. Zeit und Weg aufzeichnender Kontroll- 
apparat für Strassenbahnwagen und andere 
Fuhrwerke. — C. Franke, Schöneberg u. H. 
Schwabacher, Berlin. 1/4. 1900. 

„ 131148. Wegemesser für Schiffe. — Delanoy 
Safety Log Co., Manhattan (V. St. A.). 6/11. 1900. 

„ 131214. Geschwindigkeitsmesser mit einem auf 
einer gleichförmig umlaufenden Scheibe sich 
verstellenden Reibrad. 
J. Heyde & A. Guth, Dresden. 14/3. 1901. 

„ 181215. Geschwindigkeitsmesser mit einem auf 
einer gleichförmig umlaufenden Scheibe sich 
verstellenden Reibrad. Zus. z. Pat. 131214. — 
J. Heyde & A. Guth, Dresden. 1/9. 1901. 

13* 
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„ 131256. Schiffslog mit flossenartigen Flügeln. 

— The Delanoy Safety Log Co., Manhattan 
(V.St.A.). 6/11.1900. 

Nr. 131257. GeschwindigkeitsmesBer mit einem 
Schwungkugelregler und einer Flüssigkeitssäule 
zum Anzeigen der Reglerstellung. — L. Sömat, 
Kairo. 14/6. 1901. 

„ 131258. Vorricht. z. Zählen v. Säcken und ähn- 
lichen Gegenständen, welche über Förderbänder 
gef. werden. — 0. H. Buchenau, Mannheim. 
13/7. 1901. 

„ 131259. Geschwindigkeitsmesser mit elektr. 
Anzeigevorrichtung. — Akt.-Ges. Mix & Genest, 
Berlin. 19/9. 1901. 

„ 131260. Heizer-Kontrollvorrichtung. — A.Eich- 
horn, Dresden. 15/10. 1901. 

„ 131428. Lasthakon mit Zählwerk für gehobene 
Lasten. — W. Ad. A. Röper, Hamburg. 27/3. 1901. 

„ 131460. Geschwindigkeitsmesser mit umlaufen- 
dem Flüssigkeitsbehälter und feststehendem, in 
den Flüssigkeitsring eintauchendem Steigrohr. 

— F. Girard, Magdeburg- Huckau. 7/8. 1901. 
„ 131810. Schiffslog mit elektrischem Anzeige- 
werk. — J. Colby Coombs u. A. Nehemiah Mc 
Gray, Boston. 3/6. 1900. 

„ 132781. Photogr. Registriervorrichtung. — 
C. Hahn u. C. J. Mehn, Braunschweig. 6/7. 1901. 

„ 132782. Geschwindigkeitsmesser mit einem von 
der zu überwachenden Welle vorbewegten und 
durch ein Uhrwerk in gleichen Zeitabschnitten 
ausgelösten und wieder zurückgehenden Zeiger. 

— R. Büttner, Dresden-Striesen. 26/9. 1901. 
„ 132931. Geschwindigkeitsmesser für Wasser- 
fahrzeuge. — S. J. Lawrence, Christchuroh 
(Australien). 14/12. 1901. 

„ 133307. Preisanzeiger für Messapparate. — E. 
J. Moynihan, Chester (England). 24/11. 1901. 

„ 133334. Geschwindigkeitsmesser mit Pumpe und 
Druckmesser. — W. G. Kent u. J. Gordon, 
London. 80/1. 1901. 

„ 133672. Geschwindigkeitsmesser mit Vergleichs- 
uhrwerk. — K. Kisse, Berlin. 6/9. 1901. 

„ 133797, Geschwindigkeitsmesser mit einer durch 
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elektrische Stromstösse vod der za prüfenden 
Welle aus absatzweise gehemmtenLaufwerkachse. 
— C. Töbelmann, Berlin. 4/9. 1901. 
Nr, 133938. Lasthaken mit Zählwerk Zus. z. Pat. 
130479. — H. Berninghaus, Altona-0. 19/6. 1900. 

f) Waagen und Wägemaschinen. 
Nr. 123546. Selbstthätige Wägemaschine. - (>. H. 
Driver, Willesden (Junktion)., u. J. P. Clark, 
London. 26/7. 1900. 

„ 123674. Selbstthätige Laufgewichtswaage mit 
mehreren nacheinander zur Wirkung gelangen- 
den Laufgewichten. — C. Schenk, Darmstadt. 
14/6. 1900. 

„ 123676. Stossfänger zum Aufnehmen wage- 
rechter Stossbewegungen der Waagenbrücke 
von Gleiswaagen beim Auffahren eines Fahr- 
zeuges. — A. Spiess, Siegen i. W. 20/9. 1900. 

„ 124654. Waagebalken für Präzisionswaagen. — 
Joh. Bosch & Söhne, Jungingen. 1/5. 1900. 

„ 124750. Sperr Vorrichtung an selbstthätigen 
Waagen zur Gewichtsbestimmung gefahrener 
Ladungen. Zus. z. Pat. 118465. — Hennefer 
Maschinenfabrik C. Reuther & Reisert, Gr. m. b. H., 
Hennef a. d. S. 24/6. 1900. 

„ 124751. Entlastungsvorrichtung für Brücken- 
waagen. — E. V. Driesch, Aachen. 6/12. 1900. 

„ 126229. Kontrollwerk an Wäge- und Zähl- 
vorrichtungen für gefahrene Ladungen. — 
Hennefer Maschinfabrik G. Reuther & Reisert, 
G.m.b.H., Hennef a. d. S. 23/10. 1900. 

„ 126744. Fundament für Brückenwaagen. — 
Ph. J. Schotthöfer, Schifferstadt. 14/3. 1901. 

„ 126950. Anordnung der Haupttraghebel bei 
Brückenwaagen. — A. Spiess, Siegen. 19/6. 1901. 

„ 127118. Zusammengesetzte Hebelwaage zur Er- 
mittelung der Raddrucke von Eisenbahnfahr- 
zeugen. — Fritz Dopp jr. Berlin. 26/2 1901. 

„ 127789. Selbstthätige Waage mit nur einem 
Binlassorgan. — Hennefer Maschinenfabrik 
C. Reuther & Reisert, G. m. b. H., Hennef a. d. S. 
12/1 1901. 

„ 127997, Feststellvorricht. an Federwagen. — 
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Steinfeldt & Blasberg Hannover-Bahrenwald. 
24/7. 1901. 
Nr. 128366. Selbstthätige Sackwaage. — Fabrik 
automat. Wagen, G. m. b. H., Berlin, 26/2. 1901. 

„ 128367. Wägevorricht. zur Ermittelung der 
einzelnen Badbelastungen von Lokomotiven 
und anderen Fahrzeugen mit mehreren, der 
Radzahl entsprechenden, verschiebb. Brücken- 
waagen. — E. Zeidler, Riesa a. E. 5/3. 1901. 

„ 128649. Preiswage mit einer durch die Ver- 
schiebung eines Laufgewichts einstellb. Preis- 
anzeigescheibe. — w. H. Gundry u. L. D. 
Gundry, Christchurch (Neu-Seeland). 8/1. 1899. 

„ 128650. Verschluss für zwei sich gleichzeitig 
öffnende Entleerungsklappen an der Material- 
schale selbstthätiger Waagen. — Hennefer Ma- 
schinenfabrik, C. Reuther & Reisert, ö. m. b. H., 
Hennef a. d. S. 24/1. 1901. 

„ 128928. Verriebt, zur Entlastung des Waage- 
balkens an Preisanzeigewaagen, bei denen der 
Waagebalken zur Einstellung verschiedener Ein- 
heitspreise gegenüber dem Einheitspreisschieber 
verschoben werden kann. — Computing Scale 
Company, Dayton (V. St. A.). 21/12. 1898. 

„ 1289ii9. Hebelwaage mit abhebbaren Gegen- 
gewichten in Verbindung mit einer sich selbst 
einstellenden Waage und zwei Zählwerken oder 
zwei Skalen. — Hennefer Maschinenfabrik 
C. Reuther & Reisert, G. m. b. H., Hennef 
a. d.s. 11/5. 190L 

„ 128930. Vorricht. zur mittelbaren Gewichts- 
auflegung bei Waagen, insbesondere Präzisions- 
waagen. — W. Sartorius, Göttingen. 23/5, 1901. 

„ 129975. Selbstthätige Waage. — Hennefer Ma- 
schinenfabrik C. Reuther & Reisert, G. m. b. H., 
Hennef a. d. S. 30/1. 1901. 

„ 130539. Vorricht. zum Anzeigen der annähern- 
den Erreichung der Gleichgewichtslage bei 
Waagen. — 0. Brotelle, Brüssel. 24/7. 1901. 

- 131149. Preiswaage. — Chr. Biele, Neisse. 
21/5. 1901. 

„ 131261. Wägevorricht. an Eisenbahnwagen. — 
B. Görke, Königshütte D.S. 10/8, 1901. 



Nr. 181262. Bämpfang für die Bewegung sich selbst 
einstellender Waagen. — Hennefer Maschinen- 
fabrik C. Reuther & Reisert, G. m. b. H., Hennef 

a. d. S. 2/6. 1901. 

„ 131263. Hebelwaage mit abhebb. Gegenge- 
wichten. Zus. z. Fat. 128929. — Hennefer 
Maschinenfabrik G. Reuther & Reisert, G. m. 

b. H. Hennef a. d. S. 13/6. 1901. 

„ 131834. Sperrvorricht. an Laufgewichtswaagen, 
um das Druckwerk ausser Thätigkeit zu halten, 
wenn das Laufgewicht und die Gewichtsschieber 
in Bezug auf die Drucklinie nicht an richtiger 
Stelle stehen. — Hürstel & Co., Verviers. 9/6, 1901 . 

„ 181335. Sicherheitsvorricht. zur Verhinderung 
unrichtiger Wägungen an selbstthätigen Waagen. 
— Hennefer Maschinenfabrik C. Reuther & 
Reisert, G. m. b. H., Hennef a. d. S. 16/7. 1901. 

„ 181811. Selbstthätige Waage für gefahrene 
Ladungen. — Hennefer Maschinenfabrik 0. 
Reuther & Reisert, G. m. b. H., Hennef a. d. S. 
81/5. 1901. 

„ 131812. Vorricht. zum Auslösen einer Gleis- 
sperre an selbstthätigen Gleiswaagen. — C. 
Schenck, Darmstadt. 8/9. 1901. 

„ 131994. Selbstthätige Waage für kleinkörniges 
und pulverförmiges Wägegut, sowie für Flüssig- 
keiten. — C. Schenck, Darmstadt. 16/12 00. 

„ 132542. Federwaage mit nacheinander wirk- 
samen, verschieden starken Federpaaren. — 
M. Baumann, G. m. b. H., Berlin. 15/12 1901. 

„ 133012. Waage. — W. Kästner, Berlin. 24/3 00. 

„ 183258. Sperrvorricht. an Laufgewichtswaagen, 
um das Druckwerk ausser Thätigkeit zu halten, 
wenn das Laufgewicht und die Gewichtsschieber 
in Bezug auf die Drucklinie nicht an richtiger 
Stelle stehen. — Hürstel & Co.^ Verviers. 
9/6. 1901. 

„ 133489. Waagenzifferblatt zur Ermöglichung 
einer nachträglichen Justierung der Zifferblatt- 
Teilstriche. — Ferd. Koch & Co., G. m. b. H., 
Berlin. 8/5. 1901. 

„ 188490. Federwaage mit mehreren nach ein- 
ander wirksamen Federpaaren von verschiedener 
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stärke. — Perd. Koch & Co., G. m. b. H., 
BerUn. 14/9. 1901. 

g) Akustik(Aka8tischeApparate, Phono- 
graphen.) 
Nr. 123507. Vorrichtung zum Verstellen des Sprech- 
bezw. Schreib Werkzeuges für Phonographen. — 
E.A. Hawthome, Montclair (V. St. A.) 24/6. 1900. 

„ 123527. Haltevorrichtung für das Schreib- und 
Sprechwerkzeug bei Phonographen. — W. 
Preisker, W. Maaske und H. Kanty, Berlin. 
9/9. 1900. 

„ 123528. Membran für Phonographen. — J. Wall, 
Berlin. 14/9. 1900. 

„ 123716. Phonograph mit mehreren ein- und 
ausschaltbaren Walzen. — H. J. ßumler, Ober- 
Jungbach (Böhmen). 8/7. 1900. 

y^ 124283. Transportvorricht. für Phonographen. 

— J. A. Theiss, Köln. 12/9. 1900. 

„ 124284. Vorricht. zum seitl. Verschieben des 
Instrumentengestells für Phonographen. W. 
Preisker^ W. Maaske und U. Kautz, Berlin. 
8/1. 1901. 

„ 124285. Walzenträger für Phonographen. — 
J. Wall, Berliu. 13/1. 1901. 

„ 124753. Phonograph, bei dem das Sprech- 
bezw. das Schreibwerkzeug durch Drehen eines 
Schalthebels aus- und eingerückt werden kann. 

— Allg. Phonographen-Ges. m. b. H., Krefeld. 
28/11. 1900. 

„ 124752. Vorricht. zum Vervielfältigen von 
Phonogrammen. Th. B. Lambert, Chicago. — 
25/7. 1900. 

„ 124760. Entkuppelungsvorrichtung für Phono- 
graphen. — J. Wall, Berlin. 26/7. 1900. 

„ 126469. Grammophon mit nachgiebig gelager- 
ter Phonogrammscheibe. — F. Myers u. H. 
Smythe, New-York. 20/11. 1900. 

„ 126469. Grammophon mit feststehendem Sprech- 
stift u. sich verschiebender Scheibe. — F. Myers 
u. H. Smythe, New-York. 24/11. 1900. 

„ 125772. Walzenträger für Phonographen. Zus. 
z. Pat. 124286. — J. Wall, Berlin. 7/4. 1901. 
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Nr. 126006. Vorrieht, zum Rücktransport des Re- 
sonators bei Phonographen. — K. Löschner u. 
B. Grüner, Wien. 26/1. 1901. 

„ 126069. Phonograph, bei welchem das Sprech- 
bezw. Schreibwerkzeug durch Drehen e. Schalt- 
hebels in der Anfangs- u. Endstellung aus- u. 
eingerückt werden kann. Zus. z. Pat. 124753. 
— Allg. Phonographen-Ges. m. b. H., Krefeld. 

„ 126384. Selbstthätige Sperrvorricht. an Pho- 
nographen. — J. B. Powell, Philadelphia. 19/3. 
1901. 

„ 126566. Phonograph zur ununterbrochenen 
Wiederholung e. Musikstückes.» — J. Wall, 
Berlin. 17/3. 1901. 

„ 127055. Resonanzkörper für Phonographen. — 
F. Fuchsgelb, gen. G. Friedrich, Berlin, u. 
D. Timar, Berlin. 10/10. 1900. 

„ 127119. Verfahren zur Vervielfältigung von 
Phonogrammen. — Th. B. Lambert, Chicago. 
30/1. 1900. 

„ 127120. Verfahren zum Vervielfältigen von 
Phonogrammen. — Th. A. Edison, Llewellyn 
Park, New- Jersey (V. St A.). 1/8. 1900. 

„ 127169. Phonograph, bei welchem die den 
Membranhalter tragende Transportspindel für 
Walzen verschiedener Dicke eingestellt werden 
kann. — C. Keiner, Berlin. 13/12. 1900. 

„ 127397. Vorricht., um das Triebwerk von 
Grammophonen selbstthätig zum Stillstand zu 
bringen. — G. Beltrame, Leipzig-Pl. 8/1. 1901. 

„ 127546. Phonograph, bei welchem die den 
Membranhalter tragende Transportspindel für 
Walzen verschiedener Dicke eingestellt werden 
kann. Zus. z. Pat. 127169. — K. Keiner, Ber- 
lin. 5/3. 1901. 

^ 127613. Vorricht., um bei Phonographen mit 
Walzen auch Grammophon-Scheiben benutzen 
zu können. — M. Seeligmann, Berlin. 22/3. 1901. 

„ 127614. Phonograph mit mehreren nachein- 
ander ein- u. ausschaltbaren Walzen. — H. Win- 
kelmann, Bremen. 20/4. 1901. 

„ 127850. Schallplatte für Grammophone. — 
Deutsche Grammophon- A.-G., Berlin. 7/10. 1900. 
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Nr. 128023. Vorricht. zur Erzielung e. gleichblei- 
benden Geschwindigkeit bei Grammophonen mit 
Handantrieb. — Eldr. R. Johnson, Gamden 
(V.St.A.). 24/10. 1900. 

„ 128024. Membrankapsel für Phonographen. — 
Eldr. R. Johnson, Camden (V.St.A.). lO/l. 1901. 

K 128315. Schallplatte für das Schreibwerkzeug 
von Phonographen. — Eldr. R. Johnson, Cam- 
den (V. St. A.). lO/l. 1901. 

„ 128316. Verfahren zur Herstellung von Phono- 
grammduplikaten durch Eintauchen. — Natio- 
nal Phonograph Company, Orange (V. St. A.). 
23/1. 1901. 

„ 128506. Verfahren zum Ueberziehen von Pho- 
nogrammen mit e. feinen Metallüberzug. — 
Th. A. Edison, Llewellyn Park (V. St. A.) 1/8. 
1900. 

„ 128506. Verfahren zur Herstellung von Pho- 
nogrammduplikaten. — Th. A. Edison, Lle- 
wellyn Park (V.St.A.). 1/8. 1900. 

„ 128507. Vorricht. zur verstärkten Wiedergabe 
von Tönen. — D. Higham, Winthrop Highlands 
(V. St. A.). 16/7. 1901. 

„ 128635. Verfahren zur Herstellung von Metall- 
kopien von Phonogrammen. — Th. A. Edison. 
Llewellyn Park (V. St. A.). 12/9. 1900. 

„ 128913. Vorricht. zum selbstthätigen ununter- 
brochenen Hin- u. Zurückführen des Sprech- 
werkzeuges von Phonographen. — J. B. Po- 
well, Philadelphia. 19/3. 1901. 

„ 128950. SchfSltrichter für Phonographen. — 
G. L. Hogan, Baltimore. 24/4. 1900. 

„ 129177. Bremsvorricht. für Phonographentrieb- 
werke. — Eldr. R. Johnson, Camden (V. St. A.). 
27/10. 1900. 

„ 129178. Befestiffungsvorricht. für die Schall- 
büchse u. das Schallrohr bei Phonographen. — 
Eldr. R. Johnson, Camden (V. St. A.). 27/10. 
1900. 

„ 129276. Antriebsvorricht. für Grammophon- 
scheiben. — Deutsche Grammophon-Akt.-Ges., 
Berlin. 30/7. 1901. 

„ 129513. Vorricht. zur tJebertragung von Schall- 



208 

wellen bei thonographen. — W. B. Outten, 
St. Louis. 3/4. 1901. 
Nr. 130033. Verfahren zur Herstellung von Pho- 
nogrammduplikaten. — Th. A. Edison, Lle- 
wellyn Park (V. St. A.). 1/8. 1900. 

„ 130232. KuppeluDgsvorricht. zwischen Phono- 
graph u. Bildschauapparat. — H. Gl. Matthews, 
Newark (V. St. A.). 16/7. 1901. 

„ 130509. Verfahren zur Wiedergabe von pho- 
togr. aufgezeichneten Tönen mit Hülfe der 
Elektrizität. — E. Poliakoff, Moskau. 22/12. 1899. 

„ 130616. Zum Versand geeignete Phonogramme. 

— M. Seeligmann, Berlin. 30/1. 1900 

„ 130949. Vorricht. zur Verzeichnung v. Tönen. 

— Columbia Phonograph Company m. b. H., 
Berlin. 6/1. 1899. 

„ 181888. Phonograph mit mehreren Walzen. — 
0. B. Neubauer, Pausa i. V. 3/1. 1901. 

„ 132731. Vorricht. zum Kopieren von Phono- 
grammen. — A. Napoleon Petit, Newark 
(V.St.A.) 25/4. 1900. 

„ 132732. Phonogr. Aufzeichenzylinder aus Cellu- 
loid. — A. Napoleon Petit, Newark (V. St. A.). 
16/5. 1900. 

„ 132976. Membran zur Aufnahme u. Wiedergabe d. 
Schalles für Phonographen. — Ch. W. Philipps, 
London. 13/3. 1901. 

„ 133178. Vorricht. zum Verzeichnen u. Wieder- 
geben V. Lauten u. Tönen. — J. Edw. Alexan- 
der, West Orange, u. Ch. H. Pell, Newark 
(V.StAO. 26/3. 1901. 

„ 183257. Phonograph. — L. Ph. Valiquet, New- 
York. 1/3. 1900. 

„ 133272. Grammophon, dessen Schalltrichter an 
dem breiteren Ende durch e. Stab u. dessen 
schmäleres Ende durch e. Qabel getragen wird. 
W. C. Runge, London. 11/6. 1901. 

„ 133634. örammophonscheiDe. — F. Myers u. 
H. Smythe, New- York. 13/11. 1901. 

„ 133603. Grammophon mit spiralförmiger Füh- 
rungsnut. — Alfr. Clark, Paris. 10/7. 1901. 

„ 183604. Vorricht. zur phonogr. Aufnahme v. 
Orgel-, Harmonium- od. dgl. mit Hülfe von 
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Pressluft erzeugter Musik. — Jul. Wall, Berlin. 
5/10. 1901. 

h) Optik auch photographische (Linsen, 
Spiegel, Fernrohre, Optometer, Mi- 
kroskope, Mikrotome, Stereoskope, 
Projektionsapparate, Saccharimeter, 
Klemmer, Brillen, Röntgen- Appa- 
rate). 
Nr. 123279. Vorricht. zum Wechseln v. Bildern 
od. dergl. — J. Zenkner, Schluckenau (Böhmen). 
28/8. 1900. 

„ 123331, Fadenzähler mit Lupe. — S. Höxter, 
Hannover. 3/1. 1900. 

„ 123676. Vorricht., um mittelst Röntgenstrahlen 
e. Gegenstand in seiner wahren Form u. Grösse 
nach s. Schattenbild zu zeichnen. — Voltohm. 
Elektrizitäts- Gesellschaft, A.-G., München. 5/9. 
1900. 

„ 124573. Photogr. Objektiv für e. Panorama- 
Camera. 2u8. z. Pat. 122499. — H. F. 0. Hin- 
richsen, Hamburg. 23/9. 1900. 

„ 124574. Instrument zum Messen der Farbe v. 
ßlutkörpem. — S. L. Fox, ßryn Mawr. (V. St. A.). 
11/12. 1900. 

„ 124584. Liusensystem für Scheinwerfer u. dergl. 
— Carl Zeiss, Jena. 29/L 1901. 

„ 124754. Sucher für photogr. Cameras. — Fabrik 
photogr. Apparate a. Akt., vorm. R. Hüttig & 
Sohn, Dresden-Striesen. 16/11. 1900. 

„ 124932. Serienapparat mit trommelartigem Bild- 
schichtträger u. Spiegelkranz. — F. Schmidt & 
Haensch, Berlin. 13/5. 1900. 

„ 124933. Vorricht. zur Herstellung od. Prüfung 
V. Mustern für Gewebe, Tapeten u. s. w. — 
H. Mackintosh, Shipley (England). 25/11. 1900. 

„ 124934. Chromat., sphär. u. astigmat. korri- 
giertes Objektiv. — Voigtlaender & Sohn, A.-G., 
Braunschweig. 13/12. 1900. 

„ 125560. Photogr. Doppelobjektiv. — H. Meyer, 
Görlitz. 6/6. 19^0. 

„ 126007. Hülfsfuss für Mikroskope. — 0. Schel- 
chen, Treptow b. Berlin. 27/3. 1901. 
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Nr. 126033. Klemmer mit auswechselb. u. drehb. 
Klemmstücken. — Ö. Kleinert, Dresden. 21/12. 
1900. 

„ 126500. Astigmat. korripfiertes Weitwinkel- 
Objektiv. — C. P. Goerz, Friedenau b. Berlin. 
21/6. 1900. 

„ 126501. Objekttisch für Mikroskope. — L. Win- 
den, Berlin. 24/5. 1901. 

„ 126642. Polarisationsapparat. — Fr. Schmidt 
& Haensch, Berlin. 22/5. 1901. 

„ 127056. Fadenzähler mit Lupe. Zus. z. Pat. 
123331. — S. Höxter, Hannover. 24/4. 1901. 

„ 128104. Taschenspektroskop mit seitl. am Prisma 
gespiegelter Scala. — Fr. Schmidt & Haensch, 
Berlin. 8/5. 1901. 

„ 128352. Stereoskop für in Buchform gebundene 
Stereoskopbilder. — A. Wellesley Jones, Kansas 
(V.St.A.). 21/5. 1901. 

„ 128770. Kneifer od. Brille mit auslösb. Ohren- 
stangen. — F. Nehl, Rathenow. 13/6. 1901. 

,j 128771. Klemm vorri cht. mit Klemmhebeln an 
Augengläsern. — R. Brooks Finch, E. Th. Jo- 
nes, L. 1). Sweet u. W. E. Griswold, Denver. 
20/8. 1901. 

„ 128960. Präzisionssäge zur Herstellung mikro- 
skop. Präparate. — G. Arndt, Berlin. 10/5. 1901. 

„ 129216. Zusammenle^b. Taschen-, Hand- u. 
Stehlupe. — H. Wendler, Reutlingen. 27/4. 1901. 

„ 129217. Klemmer mit auswechselb. u. drehb. 
Klemmstücken. — G. Kleinert, Dresden. 15/9. 
1901. 

„ 129646. Apparat zur Aufnahme u. Projektion 
von Panoramabildern. — A. u. L. Lumiere, 
Lyon-Montplaisir. 7/3. 1901. 

„ 129721. Präzisionssäge zur Herstellung mikro- 
skop. Präparate. Zus. z. Pat. 128960. — G. Arndt, 
Berlin. 12/6. 1901. 

„ 129951. Prismen -Doppelfernrohr mit starrer 
Verbindung des Gestells der Einzelfernrohre. — 
Th. R. Dallmeyer, London. 26/9. 1901. 
„ 130160. Vorricht. zur Proiektion undurchsich- 
tiger Gegenstände. — F. Schmidt & Haensch, 
Berlin. 19/10. 190L 
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Nr. 130508. Frismensystem zum Umkehren des 
Bildes ohne Aenderung der Sehrichtung. — 
Carl Zeiss, Jena. 7/7. 1901. 

„ 130817. Photometer mit parallel stehenden 
Milchglasplatten. — Dr. A. Kauer, Wien. 
22/9. 1900. 

„ 13 1150. Yorricht. zur Projektion mehrerer 
Bilder durch Teilspiegel mit einem Objektiv. 
— J. Szczepanik, Wien. 27/8. 1899. 

y^ 131536. Verfahren, sphäroidische Flächen zu 
prüfen und Abweichungen von der vorge- 
schriebenen Gestalt nach Lage und Grösse zu 
bestimmen. — Carl Zeiss, Jena. 16/11. 1899. 

„ 132328. Apparat zur Bezeichnung des Mittel- 
punktes sphärischer Linsen. — J. West, Dalston, 
H. J. Wilberforce Baphael, Shepherds Bush 
und n. L. Ettinghausen, London. 23/6. 1901. 

„ 132432. Objektivträger für Mikroskope. — H. 
Albrecht, München. 30/7. 1901. 

„ 132822. Klemmer, bei welchem die Klemm- 
stücke von Führungsstängchen angedrückt 
werden. — Columbia Optical & Camera Co. 
London. 4/10. 1901. 

„ 133026. Einriebt, zur Regulierung der Brenn- 
weite bei zusammengesetzten photogr. Objek- 
tiven. — W. Taylor, Leicester. 9/3. 1901. 

„ 1 33113. Vorricht. zum Vergleichen von Schriften, 
Stoffmustern oder anderen Gegenständen. — 
J. de Bruyn M. G. z. Lausanne. 3/1. 1902. 

„ 133179. Vorricht. zur Darstellung lebender 
Bilder auf einem durchsichtigen Schirm durch 
opt. Projektion. — fl. Fulgora, New- York. 
15/5. 1900. 

„ 133180. Opt. Prisma, insbesondere für Ent- 
fernungsmesser. — G. Forbes, Westminster. 
17/10. 1901. 

„ 133390. Projektionsapparat zur Erzeugung 
mehrerer Bilder mit einem Objektiv. — J. 
Szczepanik, Wien. 13/1. 1901. 

„ 133639. Handstereoskop mit ßlechhaube. H. 
Emsley Richmond, Westwood (V. St. A.), 
13/4. 1901. 

„ 133957. Sphär., Chromat, u. asti^at. korrigiertes 
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photogr. Objektiv. — Dr. R. Steinbeil, Müncben. 
26/5. 1901. 

i) Wärme- und Feucbtigkeitsmesser 
(Luft-, Flüssigkeits-, Metalltbermo- 
meter, elektriscbe Thermometer, Py- 
rometer, Hypsometer, Calorimeter), 
Wärmeregler, Wärmescbränke. 
Nr. 124935. Kontakttbermometer mit luftdicbt ge- 
schlossenem Tbermometerrobr. — W. Prusse, 
Bucbwald i. R. 9/10 1900. 

„ 126742. Instrument zum Messen, Kontrollieren, 
Scbalten u. s. w., dessen Wirksamkeit auf Aus- 
dehnung eines Materials beruht. — R. Nerrlicb, 
Berlin. 27/5 1900. 

„ 128025. Vorricht. zur Bestimmung der Tem- 
peratur hocherhitzter Räume oder Gegenstände. 

— L. Basser, Wien. 31/10 1900. 

„ 180335. Elektr. Wärmereglungs vorriebt. Zus. 
z. Pat. 103194. — H. Schultz, Berlin. 21/1 99. 

„ 133429. Wärmeregler, bei welchem die Aus- 
dehnung eines thermometr. Körpers auf die Be- 
wegung des Ventils der Gaszuleitung übertragen 
wird. — 0. Bohne. Berlin. 9/2 1901. 

„ 1334H0. Maximum-Thermometer. — G. H. Zeal, 
Clerkenwell (England). 1/11 1901. 

k) Kraftmesser (Dynamometer, Mano- 
meter, Indikatoren, Festigkeits- 
prüfer und Festigkeitsmaschinen). 
Nr. 123254. Manometer mit Beleuchtungs vorricht. 

— P. Müller, Berlin. 2/11 1900. 

„ 123452. Bremsdynanometer mit kraftmessender 
Feder. — P. Schiemann, Köpenick b. Berlin. 
17/8 00. 

„ 124141. Vorricht. zur Prüfung der Dichtigkeit 
der Mäntel oder Behälter bei Wasserkühlungs- 
einricht. A. Killing. Bruckhausen a. Rh. 
14/12 1900. 

„ 124575. Materialprüfungsmaschine mit einfach 
oder doppelwirkendem hydraul. Cylinder zur 
Vornahme von Zug- und Druckversuchen. — 
Vereinigte Maschinenfabrik. Augsburg und 



Maschinenbaugesellschaft Nürnberg, A.-G. 
7/12 00. 
Nr. 126385. Apparat zum Prüfen von Cement- 
körpern und anderen Materialien auf Zugfestig- 
keit. — L. Schopper. Leipzig. 7/7 1900. 

„ 128772. Indikator mit aussenliegender Be- 
lastungsspiralfeder. — A. Willner, geb. Hübner, 
Danzig. 8/3. 1901. 

„ 128961. Indikator mit Anhaltevorrichtung. — 
H. Maihak. Hamburg. 5/10. 1900. 

„ 129179. Messgerät zur Ermittelung der Durch- 
lassfähigkeit von Gasleitungen. — Deutsche 
Continental-Gas-Gesellschaft, Dessau. 30/7. 1901. 

„ 129514. Bremsweganzeiger. — F. Chr. Stöckel, 
Kopenhagen. 27/7. 1900. 

„ 129791. Vorrichtung zum Messen von be- 
liebigen, insbesondere von Verdrehungswider- 
ständen. — Dübelwerke, G.m.b.H., Nürnberg. 
7/4. 1901. 

„ 130658. Apparat zum Messen der Zugstärke 
von Luft und anderen Gasen. — K. Bomhard, 
Aachen. U/l. 1901. 

„ 131679. Anemometr. Windfahne mit senkrecht 
zur Fahne pendelnd aufgehängtem Windmesser- 
flügel. — F. Spengler, Berlin. 30/10. 1901. 

„ 131813. Zugmesser. — J. Pelikan, flosice 
(Böhmen). 18/10. 1901. 

„ 131913. Apparat zum Prüfen von Cement- 
körpern una anderen Materialien auf Zugfestig- 
keit. Zus. z. Pat. 126385. — L. Schopper, 
Leipzig. 5/9. 1901. 

1) Chemisch-physikalische Prüfappa- 
rate, Barometer, Quecksilber-Luft- 
pumpen, Probenehmer. 
Nr. 123280. Vorricht. zum Anzeigen der Tendenz 
des Barometers. — A. Miglioretti, Rom. 
11/9. 1900. 

„ 123677. Quecksilber-Rotations-Luftpumpe. — 
F. de Mare, Brüssel. 5/9. 1900. 

„ 124576. Quecksilber- Luftpumpe. Zus. z. Pat. 
12 1857. — F, de Mare, Brüssel. 28/11. 1900. 



Nr. 125470. Hahnloser Apparat zur Gasanalyse. 

— M. Arndt, Aachen. 21/6. 1899. 

„ 126096. Probenehmer für Schrotmühlen. — 
Maschinenfabrik A.-G., vorm. P. A. Hartmann 
& Co., Offenbach a. M. — 10/8. 1900. 

„ 126386. Verfahren und Apparat zur Prüfung 
der öüte und Wirksamkeit von Schmiermate- 
rialien. — Franz Sander & P. Götze, Hamburg. 
19/3. 1901. 

„ 127121. Pruchtstecher. — G. Copo, Calafat. 
(Rumänien) 14/12. 1900. 

„ 127277. Verfahren z. Herstell, völlig luftleerer 
Aneroidkapseln Dr. J. Lütje, Altena. 27/3. 1901. 

„ 127903. Vorrichtung zum selbstthätigen Ent- 
nehmen von Durchschnittsproben aus kömigem 
Gut, wie z. B. Sämereien. — Olaf Qvam, 
Christiania. 29/11. 1900. 

„ 128026. Vorrichtung zur Entnahme von Durch- 
schnittsproben von Flüssigkeiten. — 0. Hartwig. 
Greifswald. 19/5. 1901. 

„ 130295. Verfahren zur Bestimmung des Wasser- 
gehaltes in festen Körpern und Flüssigkeiten. — 
Verein der Spiritus-Fabrikanten in Deutschland, 
Berlin. 22/6. 1901. 

„ 132188. Vorrichtung zum Prüfen der Zähigkeit 
und Härte des Fleisches. — K. Krechel, Deutz. 
23/10. 1901. 

„ 132349. Abgekürztes Quecksilberbarometer. — 
A. Sladen Davis, ßoundhay, (Leeds), 2/3. 1901. 

„ 132840. Verfahren zur Herstellung von Ane- 
roidkapseln mit möglichst geringem Wärme- 
fehler. — Dr. J. Lütje, Altena. 11/12. 1901. 

„ 133273. Apparat zur Bestimmung des Alters 
von Eiern. — C. Reinhard, Kaiserslautern. 
31/10. 1899. 

m) Rechengeräte, (Rechenstäbe, Rechen- 
schieber, Rechenscheiben, Rechen- 
maschinen). 

Nr. 123547. Zehnerübertragung für Rechenmaschi- 
nen mit im Kreise mit e. Stufenzylinder ange- 
ordneten Zählwerkgliedern. Zus. z. Pat. 117682. 

— P. Haack, Berlin. 8/1. 1901. 

14 
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Nr. 123548. NuUstellvorricht. für RechenmaschiDen 
mit im Kreise um e. Stufenzylinder angeordneten 
Zählwerkgliedern. Zus. z. Fat. 117862. — P. 
Haack, Berlin. 8/1. 1901. 

„ 123678. Rechenmaschine mit Zählrädem, deren 
radial verschiebb. Zähne durch Drehen e. Kur- 
venscheibe eingestellt werden. — F, Trinke, 
Braunschweig. 31/7. 1900. 

„ 124286. Addierwerk mit nur e. Zifferscheibe 
zum Anzeigen (Drucken) sowohl der Einzel- 
summanden, als auch der Summen. — F. Trinke, 
Braunschweig. 20/7. 19C0. 

yt 124577. Instrument zum Berechnen trigonometr. 
Grössen o. dergl. — F. J. Bayldon, Lovm Toy- 
ton ßectory, Horncastle (Lincolnshire) und 
A. H. Armstrong, Stockzon on Tees (England). 
3/12. 1898. 

„ 124578. Verriebt, zur Verhütung der Bewegung 
der Antriebteile von Rechenmaschinen und 
ähnl. Einriebt, bei ungenauer Nulllage der 
Zählscheiben. — P. Trinks, Braunschweig. 7/7. 
1900. 

„ 124585. Vorricht. zum Rückstellen einp^esteli- 
ter 2ähne an Rechenmaschinen mit radial ver- 
schiebb. Zählradzähnen. Zus. z. Pat. 123678. — 
F. Trinks, ßraunschweig. 15/2. 1901. 

„ 125471. Vorricht. an Rechenmaschinen zur 
Sichtbarmachung der Einzelsummanden bei 
fortgesetzter Aadierung von Produkten. — 
F. Trinks, Braunschweig. 15/2. 1901. 

„ 126009. Addier- u. Subtrahierwerk mit dreh- 
baren Stellscheiben. — W. Pantsar, Helsing- 
fors (Finnland). 12/6. 1900. 

„ 126070. Rechenmaschine zum Multiplizieren u. 
Dividieren mit ganzen Zahlen u. Brüchen, Po- 
tenzieren, Radizieren u. Logarithmieren. — 
J. Vermehren, Hellerap b. Kopenhagen. 1/7. 
1900. 

„ 126567. Sicherung für die Einstellung der Zähl- 
räder an Addierwerken mit Tastensperrschieber 
u. e. Hebelwerk zur Uebertragung der Tasten, 
einstellung auf die .Zählräder. — F. Trinks, 
Braunschweig. 18/11. 1900. 
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Nr. 126643. Kontroll vorricht für die Tastenein- 
stellungr an Addiermaschinen, deren Zählräder 
durch Tasten eingestellt werden. Zus. z. Pat. 
123678. — P. Trinke, ßraunschweig. 18/11. 1900. 

„ 126644. Tastensperrvorricht. an Addierwerken 
u. anderen Maschinen mit Tasteneinstellung. — 
F. Trinks, Braunschweig. 20/7. 1900. 

„ 126645. Tastensperrvorricht. an Addierwerken u. 
anderen Maschinen m. Tasteneinstell. Zus. z. Fat. 
126646. — F. Trinks, ßraunschweig. 18/11. 1900. 

y^ 126646. Vorricht. zur Verhütung des Ueber- 
schleuderns des Einstellhebels an Addiermaschi- 
nen mit Tasteneinstellnng. — F. Trinks, Braun- 
Bchweig. 20/7. 1900. 

„ 126647. Sperr vorricht. für die Antriebwelle an 
Addierwerken bei unvollkommenen Nieder- 
drucken e. Taste. — F. Trinks, Braunschweig. 
18/11. 1900. 

„ 126743. Vorricht an Kechenmaschinen u. dergl. 
zur Sperrung der Antriebsbewegung bei un- 
richtiger Einstellung. — F. Trinks, ßraun- 
schweig. 18/11. 1900. 

„ 127874. E. Druckvorricht. f. Additionsmaschi- 
nen u. dfil. F. Trinks. ßraunschweig. 18/7. 1900. 

„ 128156. V orricht. zum Berechnen der Hundert- 
tonnenkilometer für Eisenbahnzüge. — G. Müller 
& F. Klemm. Nürnberg. 25/12. 1900. 

y, 128186. Nulldruckvorricht. für Rechenmaschi- 
nen mit Typenschlitten. — W. Heinitz, Dresden. 
15/4. 1900. 

„ 128951. Schablone für Produktentafeln, deren 
Produkte in Bruchform geschrieben sind. — 
A. Horvath, Budapest. 27/8. 1899. 

„ 129471. Addiermaschine. — J. Franke. Wien. 
18/6. 1901. 

„ 129670. Addiermaschine mit zwei getrennten 
Druckwerken für Summanden und Summe. — 
A. Hoch. Toledo (V. St. A.) 28/7. 1899. 

„ 130338. Rechenmaschine, deren Zählräder 
mittels Tasten von verschieden langem Hub 
und Zahnbogens entsprechend dem Werte der 
angeschlagenen Taste verstellt werden. — The 
National Addograph Co. Jersey. 4/5. 1900. 

14* 
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Nr. 130339. Zehnerschaltung für Addierwerksräder. 

— G. Laurick. Berlin. 29/9. 1901. 

„ 130540. Addierwerk für Typen Schreibmaschi- 
nen. — Union Typewriter Company. Jersey 
(V. St. A.) 4/10. 1899. 

„ 131264. Zehnerübertragung für Rechenmaschi- 
nen, Kontrollkassen u. dgl.. — Dr. Paul Meyer, 
Akt.-Ges. Berlin u. E. Jahnz. Westend. 9/2. 1901. 

„ 131336. Schreibmaschine mit Addierwerk. — 
The National Addograph Co. Jersey. 4/5. 1900. 

„ 131337. Addiermaschine mit einem gemein- 
samen Druckwerk für Summanden und Summe. 

— J. Pallweber, A. Kolbe & A. Greeff, Frank- 
furt a. M. 9/10. 1900. 

„ 131632. Addier- und Anzeigevorricht. mit 
Sohraubengetriebe für Kontrollkassen. — T. 
König, Böckingen (Württ). 23/8. 1901. 

„ 131781. Schnurzug zur Verbindung des Addier- 
werkschlittens mit dem Papierschlitten an 
Schreibmaschinen mit Addierwerk. — A. Beyer- 
len, Stuttgart. 25/9. 1900. 

„ 132009. Addiermaschine mit nur einem Druck- 
weirk für Summanden und Summe. — Uni- 
versal Accountant Machine Company. St. Louis. 
25/7. 1900. 

„ 132347. Rechenschieber. — S. Masera, Winter- 
thur. 19/10. 1901. 

„ 132348. Addiermaschine; Zus. z. Pat. 129471. 

— J. Franke, Wien. 28/9. 1901. 

„ 132617. Rechenmaschine mit Antriebzahnrädern 
von einstellb. Zähnezahl. — Dr. P. Meyer, 
Akt.-Ge8„ Berlin u. E Jahnz, Westend. 25/5. 1901. 

„ 132783. Addiermaschine mit Drucktasten. 
A. Kluge, Neisse, 9/6. 1901. 

„ 132933. Schaltvorrichtung für die Papierwalze 
bei Rechenmaschinen mit Druckwerk. — The 
Universal Accountant Mach ine Company, St. 
Louis. 25/7. 1900. 

„ 132934. Sperrvorrichtung für die Antriebskurbel 
von Rechen- und ähnlichen Maschinen zam 
Verhindern der vorzeitigen Umkehr der Be- 
wegungsrichtung. — The Universal Accountant 
Machine Co., St. Louis. 25/7. 1900. 
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Nr. 183265. Kechentafel. — R. Proell, Dresden. 
29/9. 1900. 
„ 138392. Rechenapparat mit kreisförmigen 
logarithmischen Teilungen A. Nägel, Dohlen 
(Bez. Dresden.) 11/12. 1901. 

n) Elementar-Lehrmittel, Blinden- 
schrift, Globus, Lehrmittel für Ort 
und Zeitbestimmung etc. 
Nr. 123305. Ineinander angebrachte Globen. — 
J. Eelkl & Sohn Roztok b. Prag. 12/7. 1900. 

„ 124579. Gestell zum Halten von Schädeln und 
Hohlkörpern. A. Seifert, Berlin. 13/1. 1901. 

„ 130336. Lehrmittel zur Darstellung der schein- 
baren Bewegungen der Gestirne. — J. u. A. 
Bosch, Strassburg i. Eis. 23/4. 1901. 

„ 132935. Modelle von Pflanzenteilen aus Metall- 
drähten oder Blechstreifen. — R. Meyer, Elber- 
feld. 18/5. 1901. 

„ 133308. Mundmodell zur Erlernung der rich- 
tigen Aussprache einzelner Buchstaben. — H. 
Lorenz, Weissenfeis. 22/8. 1901. 

„ 133673. Rechenlehrmittel mit bunten , durch 
Schieber teilweis verdeckbaren Zahlenbildern. 
— H. StolzenmüUer, Speyer a. Rh. 18/9. 1901. 



Die erste Hülfeleistung bei 
plötzlichen Unfällen. 

Von Dr. A. Priedlaender, Berlin. 

Einleitang. Die Thätigkeit des Laien bei der 
Behandlung von Unfällen soll sich im allgemeinen 
nur auf die erste Hülfeleistung erstrecken. Es ist 
als Regel zu betrachten, dass bei jedem schwereren 
Unfälle ein Arzt herbeizuholen ist. Nur der er- 
fahrene Arzt ist im Stande die für jeden Fall an- 
gemessenen Heilmittel in solcher Weise anzuwenden, 
dass dem Verunglückten kein Schaden widerfährt. 
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Die Zahl der Aerzte in Stadt und Land ist jetzt 
eine so grosse, durch die Krankenkassengesetz- 
gebung ist die Möglichkeit einen Arzt zu Rate zu 
ziehen auch für den Aermsten eine so leicht ge- 
botene, dass man es wirklich nicht verstehen kann, 
wie noch immer eine so grosse Anzahl selbst 
schwerer Unfälle ohne ärztliche Hülfe bleiben kann. 
Noch immer sieht der beschäftigte Arzt eine grosse 
Menge von Verletzten, die sich selbst mit unzweck- 
mässigen oder gar schädlichen, sogenannten Haus- 
mitteln behandelt haben und damit im günstigsten 
Falle eine Verzögerung der Heilung, in nicht so 
seltenen Fällen aber eine schwere dauernde Schä- 
digung der Gesundheit und Arbeitsfähigkeit oder 
sogar eine direkte Gefährdung des Lebens sich zu- 
zogen. 

Der Zweck der folgenden kurzen Notizen soll 
es nicht etwa sein die ärztliche Hülfe, die wie oben 
gesagt, bei jedem schweren Unfälle aufzusuchen ist, 
zu ersetzen; sie sollen dem Laien nur als Richt- 
schnur dafür dienen, was bei einem plötzlichen Un- 
fälle bis zur Ankunft des Arztes zu geschehen hat, 
damit nicht durch unzweckmässige Massregeln ein 
Schaden gestiftet wird, der dann selbst durch die 
beste ärztliche Behandlung nicht wieder gut zu 
machen ist. 

Aus der grossen Anzahl der Unfälle wollen wir 
hier nur diejenigen hervorheben, die in mechani- 
schen und elektrischen Betrieben nach unserer Er- 
fahrung am häufigsten vorkommen und bei welchem 
eine sofortige Hülfeleistung noch vor Ankunft des 
Arztes notwendig ist. 

I. Quetschungen der Weichteile ohne Wunde. 

DieQuetschungien der Weichteile kommen 
zu Stande durch Auffallen eines schweren stumpfen 
Gegenstandes auf den Körper oder durch Auf- 
schlagen des Körpers gegen eine harte Oberfläche. 
Der gequetschte Körperteil erscheint durch Blut- 
austritt in die Gewebe bläulich verfärbt und schwillt 
gewöhnlich bald mehr, bald weniger an; der Ver- 
letzte empfindet starkes Spannungsgefühl oder auch 
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ziemlicli betrachtliclien Schmerz an dem verletzten 
Teile. 

Bei stärkerem Blutaustritt wendet man am 
besten die Kälte in Form einer mit klein ge- 
schlagenen Eisstückchen gefüllten Blase (Schweins- 
blase oder Gummi-Eisbeutel) an. Zwischen die Eis- 
blase und den gequetschten Körperteil legt man 
am besten zur Vermeidung einer allzu starken 
Kälteeinwirkung ein mehrfach zusammengelegtes, 
trockenes Leinentuch. Bei pferingerem Blutaustritt 
und in Ermangelung von Eis genügen Umschläge 
mit möglichst kaltem Wasser oder ßleiwasser. Die 
Umschläge müssen sehr häufig (alle 2—3 Minuten) 
gewechselt werden, weil sie sich rasch erwärmen 
und dann keine schmerzlindernde, sondern eine er- 
hitzende Wirkung ausüben. 

II. Yerletzang der Weichteile mit Wnnde 

(Schnitt-, Stich-, Riss- und Quetschwunden). 

Die Schnittwunden entstehen durch Ein- 
wirkung eines scharfen Gegenstandes (Messer, 
Scheere u. dergl.). Sie sind kenntlich an den 
gleichmässig scharfen Rändern, die Umgebung der 
Wunde ist unverändert (nicht blutunterlaufen). 

Die Stichwunden entstehen durch Eindringen 
eines spitzen Gegenstandes (Nadel, spitze Feile etc.) 
in die Weichteile. Man sieht bei ihnen die meist 
etwas blutunterlaufene Einstichöffnung. Die Stich- 
wunden neigen sehr zu Entzündungen, weil oft die 
Spitze des betreffenden Gegenstandes abbricht und 
in der Wunde stecken bleibt oder auch mit dem 
Gegenstande Schmutz in die Wunde eindringt und 
wegen der Enge des Stichkanals nicht entfernt 
werden kann. 

Die Risswunden kommen durch Einwirkung 
gröberer stumpfer Instrumente zu Stande (z. B. 
Säffe oder Fräser). Sie haben unregelmässig ge- 
staltete, etwas blutunterlaufene, leicht geschwollene 
Ränder; die Umgebung der Wunde ist auch bei 
ihnen unverändert. 

Die Quetschwunden entstehen durch die- 
selbe Einwirkung einer stumpfen Gewalt, wie die 
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einfachen Quetschungen ohne Wunde, nur ist in 
ersterem Falle die Gewalt gewöhnlich eine grössere, 
so dass es zur Durchtrennung der Hautdecke kommt. 
Die Bänder der Quetschwunden sind gewöhnlich 
unregelmässig gestaltet, geschwollen und blutunter- 
laufen; die Umgebung der Wunde zeigt die Merk- 
male der einfachen Quetschung: sie ist gewöhnlich 
stark geschwollen und blutig verfärbt. 

Die Wundblutung ist bei den Riss- und 
Quetschwunden gewöhnlich eine geringe, bei den 
Schnitt- und Stichwunden dagegen, besonders wenn 
es zur Durchtrennung eines grösseren Blutgefässes 
gekommen ist, manchmal selbst bei kleinen Wunden 
eine recht beträchtliche. 

Die erste Hülfeleistung bei jeder Wunde, 
falls keine allzu beträchtliche ßlutun^ vorhanden 
ist, muss in der Reinigung der Umgebung 
derselben und der Wunde selbst bestehen. Der 
Hülfeleistende muss zunächst seine eigenen Hände 
auf das sorgfältigste reinigen. Es geschieht dies 
am zweckmässigsten dadurch, dass er mittelst einer 
gewöhnlichen Handbürste mit reichlich lauwarmen 
Wasser und Seife die Hände bearbeitet und mit 
einem Nagelreiniger (oder in Ermangelung desselben 
mit einem spitzen Hölzchen) den unter den Nägeln 
befindlichen Schmutz entfernt. Dann wird in der 
gleichen Weise mit Bürste, Wasser und Seife die 
Umgebung der Wunde (möglichst mit Vermeidung 
der Wunde selbst) gereinigt. Der dann noch häufig 
anhaftende Schmutz wird durch Abreiben mit 
Wattebäuschchen, die man mit Schwefeläther oder 
Terpentin getränkt hat, entfernt. Erst nachdem 
man die iJmgebung der Wunde vollkommen ge- 
säubert hat, wendet man sich zu der Wunde 
selbst. Dieselbe wird mit einer schwachen Des- 
infektionslösung (0,6% Lysollösung oder 3% Carbol- 
lösung oder 0,1% Sublimatlösung) oder falls man 
eine solche nicht zur Hand hat mit abgekochtem 
und dann wieder abgekühltem Wasser, im Notfalle 
auch mit reinem Leitun^s oder Brunnenwasser 
überspült. Es geschieht dies am besten mittelst 
eines Irrigators; falls ein solcher nicht vorhanden 
ist, taucht man einen grossen Bausch sauberer 
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Wundwatte in die betreffende Flüssigkeit und presst 
ihn über der. Wunde aus. Etwa in der Wunde sicht- 
bare Fremdkörper (Eisenteilchen, Glassplitter etc.) 
werden, wenn sie nicht festsitzen, mit den 
Fingern entfernt; man unterlasse es aber den Ver- 
such zu machen fester sitzende Fremdkörper mit 
Instrumenten, die ja im ärztlichen Sinne meist 
nicht als sauber gelten können, zu entfernen. Der 
Schaden, welchen der festsitzende Fremdkörper 
bis zu seiner späteren Entfernung durch den Arzt 
in der Wunde anrichten kann, ist bedeutend ge- 
ringer als derjenige, welcher durch das Manipulieren 
mit unsauberen Inatrumenten verursacht wird. 

Nach Reinigung der Wunde wird auf dieselbe 
ein grosser Bausch Jodoformgaze oder gewöhn- 
licher Verbandgaze gelegt; darüber kommt eine 
Lage Wundwatte, das ganze wird durch eine ziem- 
lich fest angezogene Mullbinde befestigt. In Er- 
mangelung von Jodoformgaze oder Verbandgaze 
kann auch Wundwatte direkt auf die Wunde ge- 
legt werden und eine fehlende Binde kann durch 
ein sauberes, ungebrauchtes Taschentuch oder 
Handtuch ersetzt werden. 

Geringe Blutungen stehen bei derartiger Be- 
handlung der Wunden meist von selbst. Ist die 
Blutung etwas stärker, so drückt man nach Reini- 
gung der Wunde einen fest zusammengeballten 
trockenen Wattebausch mit ziemlich starker Kraft 
längere Zeit (5—10 Minuten) ohne ihn inzwischen 
zu entfernen auf die Wunde. Durch gleichzeitiges 
Hochheben des blutenden Körperteils wird meistens 
die Blutstillung noch befördert. Wenn die Blutung 
dann aufgehört hat oder doch nur sehr gering ist, 
wird in der oben angegebenen Weise ein Veroand 
gemacht, dabei aber die Binde recht fest angezogen. 

Wenn eine Schlagader verletzt ist, was 
man daran erkennt, dass das Blut in weitem Strahl 
aus der Wunde spritzt, muss die Blutstillung der 
Reinigung vorausgehen, weil sonst durch den all- 
zustarken Blutverlust das Leben gefährdet oder 
wenigstens die Gesundheit geschädigt werden kann. 
Man muss dann, wenn die Blutung nicht auf feste 
Kompression der Wunde steht, bis zur Ankunft des 
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in solchen Fällen möglichst rasch herbeizuholenden 
Arztes, das hochgelagerte Glied ziemlich dicht über 
der Wunde (d. h. in der Richtung nach dem Herzen 
zu) mittels einer festen Binde oder eines Gummi- 
schlauchs, im Notfalle auch mit einem elastischen 
Hosenträger fest umschnüreu. Solange die Um- 
schnürung dauert, steht dann meist die Blutung 
und man kann in Ruhe an die Reinigung der 
Wunde und Anlegung des Verbandes gehen. Diese 
Abschnür ung ist aber nur bei besonders gefahr- 
drohenden Blutungen vorzunehmen und man muss 
beachten, dass die Dauer derselben nur kürzere 
Zeit, allerhöchstens eine Stunde betragen darf, weil 
sonst das abgeschnürte Glied brandig werden kann. 

III. Verbrennungen. 

Die Verbrennungen entstehen durch Einwirkung 
der Flamme selbst (Herausschlagen der Flamme 
aus dem Feuerungsraum, Stichflamme, Kurzschluss) 
oder häufiger durch die Einwirkung glühender 
oder flüssiger Metalle oder von Dampf und heissem 
Wasser. Ebenso bewirken konzentrierte Säu- 
ren und Laugen Verletzungen, welche den Ver- 
'brennungen vollkommen gleichwertig sind. Die 
Schwere der Verbrennung hängt im wesent- 
lichen ab von dem Hitzegrad und der Dauer 
der Einwirkung des heissen Körpers. Man 
unterscheidet gewöhnlich 3 Grade der Ver- 
brennung: 1. die Hautrötung, 2. die Blasen- 
bildung und 3. die Verschor fung(Verkohlung). 

Man muss jede Verbrennung in Bezug auf die 
Behandlung wie eine Wunde betrachten. Es ist 
daher zur Vermeidung einer nachträglichen In- 
fektion eine sorgfältige Reinigung der Umgebung 
und, falls die verbrannte Stelle selbst verunreinigt 
ist, auch dieser selbst in der angegebenen Weise 
notwendig. Die Verbrennung zeichnet sich gegen- 
über den Wunden besonders durch ihre flächen- 
hafte Ausdehnung und durch den heftigen Schmerz 
aus, welcher durch die Reizung zahlreicher frei- 
gelegter Nervenendigungen hervorgerufen wird. Es 
ist unter Laien sehr häufig üblich, diesen inten- 
siven Schmerz durch Umschläge mit kaltem Wasser, 
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Auflegen von rohen, geschabten Kartoffeln oder 
durch ähnliche Mittel zu mildern. Es ist fraglos, 
dass durch Anweudung dieser Mittel eine beträcht- 
liche Schmerzlinderung bewirkt wird, jedoch hat 
die Erfahrung gelehrt, dass diese schmerzlindernde 
Wirkung nur eine ganz vorübergehende ist und 
dass der Schmerz nachher nach Weglassung dieser 
Mittel umso stärker auftritt. Ausserdem wird frag- 
los die Heilung der Brandwunden durch die An- 
wendung dieser kühlenden Umschläge verzögert 
und es kommt meist, selbst bei Verbrennungen 
ersten Grades, noch nachträglich zur Blasenbildung. 
Dasselbe ist, wenn auch in geringerem Masse, der 
Fall bei der Anwendung des bei Laien und auch 
bei vielen Aerzten noch weit verbreiteten soge- 
nannten Brandlinimentes (einer Mischung von 
Kalkwasser und Leinöl zu gleichen Teilen). Die 
meisten Chirurgen haben sich heute der trockenen 
Behandlung der Brandwunde zugewandt, bei 
welcher zwar die Schmerzlioderung nicht so rasch 
eintritt, bei der jedoch fraglos eine raschere Hei- 
lung zu konstatieren ist. Jedenfalls wird man 
durch Anlegung eines trockenen Verbandes nie- 
mals einen Schaden anrichten können und man 
muss es dem bei schweren Verbrennungen stets 
hinzuzuziehenden Arzte überlassen, ob er später- 
hin eine andere Art der Behandlung anzuwenden 
für notwendig hält. Das bei Verbrennungen 
zweiten Grades (Blasenbildung) gewöhnlich vorge- 
nommene Anstechen der Brandblasen ist von 
dem die erste Hülfe leistenden Laien in den 
meisten Fällen am besten zu unterlassen, da hier- 
durch, wenn das Anstechen nicht in zweckmässiger 
Weise gemacht wird, leicht Schaden entsteht. Isur 
in solchen Fällen, wo durch allzu pralle Füllung der 
Blase ein heftiger Schmerz vorhanden ist, empfiehlt 
es sich schon von vornherein die Blase ihres In- 
haltes zu entleeren. Man sticht mit einer kurz 
vorher ausgeglühten und dann wieder abgekühlten 
Nähnadel die Blase an ihrer tiefsten Stelle an und 
befördert durch sanften Druck auf die Blase das 
Ausfliessen der Flüssigkeit. Man hüte sich aber, 
die Blase selbst abzureisen, weil die abgehobene 
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Oberhaut, welche die Blase bildet, das beste 
Schutzmittel für die spätere Heilung der Brand- 
wunde abgiebt. 

Der Verband wird in der Weise angelegt, 
dass man die ganze Wundfläche mit einem trockenen 
Pulver, am besten einem Wismutpräparat 
(untersalpetersaures Wismut, Dermatol, Xeroform) 
oder auch gewöhnlichem Zinkpuder dick einpudert, 
darüber eine dicke Lage Verbandmull und ein 
reichliches Wattepolster legt und den Verband mit 
einer Binde befestigt. Die Anwendung von J o d o - 
form als Streupulver und von Jodoformgaze 
als Verbandmaterial wird am besten vermieden, 
weil, besonders bei ausgedehnten Wundfiächen, 
leicht durch Aufnahme von Jodoform in den 
Körper Erscheinungen von Jodoformvergiftuifg 
auftreten können, und weil das Jodoform bei 
manchen, besonders empfindlichen Menschen leicht 
Hautentzündungen hervorruft, die die Abheilung 
der Verbrennungswunde beträchtlich verzögern 
können. 

Die Verätzungen mit konzentrierten 
Säuren und Laugen werden in der gleichen 
Weise wie die gewöhnlichen Verbrennungen be- 
handelt, nur muBs man, falls sich noch Reste der 
ätzenden Substanz auf der Wunde befinden, durch 
Neutralisation derselben eine weitere Verätzung 
verhüten. Dies geschieht bei Säuren durch An- 
wendung schwacher Alkalien (am besten 
Kalkwasser) , bei Laugen durch Anwendung ver- 
dünnter Säuren (am besten Essigwasser). 

IV. Erste Hülfeleistnng bei entzündeten 
Wunden. 

Bei Vernachlässigung ganz kleiner 
Hautverletzungen, besonders der Hand, speziell 
der Finger tritt häufig eine Entzündung der 
betreffenden Teile ein. Dieselbe entsteht meist 
dadurch, dass bei schmutzigen Arbeiten in die 
kleinen Wunden infektionskeime eindringen oder 
auch dadurch, dass von Unberufenen der Versuch 
gemacht wird, oberflächlich in die Haut einge- 
drungene kleine Fremdkörper (Eisensplitter, Holz- 
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Splitter) mittelst schmutziger Instrumente (Steck- 
nadeln, Taschenmesser etc.) zu entfernen. Die 
Entzündung äussert sich durch Anschwellung, 
starke Rötung und Schmerzhaftigkeit des betreffen- 
den Teiles. 

Am besten vermieden wird dieEntstehung 
solcher Entzündungen dadurch, dass man selbst 
die kleinste Verletzung in der oben angegebenen 
Weise zweckmässig behandelt, und dass man es vor 
allem unterlässt in die Haut eingedrungene Fremd- 
körper mit ungeeigneten Instrumenten zu entfernen. 
Ist aber trotzdem eine Entzündung eingetreten, so 
ist unter allen Umständen die Hülfe eines Arztes, 
sobald als irgend möglich, aufzusuchen. Die Jour- 
nale der Krankenkassen und der Berufsgenossen- 
schaften könnten Auskunft darüber geben, welches 
Unheil und welche hohen Grade von vorüber- 
gehendem oder auch dauerndem Verluste der 
Arbeitsfähigkeit durch Vernachlässigung solcher 
Entzündungen und Anwendung unzweckmässiger 
Mittel bei denselben entstehen können. Es kann 
nicht dringend genug davor gewarnt werden, irgend 
eines jener bekannten' Hausmittel (gekautes 
Brot, Breiumschläge) oder die in gewissenloser 
Weise von Quacksalbern, Droguisten, häufig leider 
auch von Apothekern angepriesenen Salben, und 
Pflaster (Sprangersche Heilsalbe, Hamburger 
Zugpflaster, Quietsches Pflaster und wie jene Mittel 
alle heissen mögen) anzuwenden. Es ist wie gesagt 
in allen solchen Fällen möglichst rasch ein 
Arzt zu Kate zu ziehen und, bis derselbe erreicht 
werden kann, durch Ruhigstellung und Hoch» 
lagerung des Gliedes und durch Umschläge 
mit einer schwachen antiseptischen Flüssigkeit (ver- 
dünnte essigsaure ThonerdelÖsung oder 2% Carbol- 
wasser oder 0,1 \ Sublimatlösung) eine Zurückbil- 
dung der Entzündung zu versuchen. Sehr häufig 
werden die Patienten von der rechtzeitigen Auf- 
suchung eines Arztes durch die weitverbreitete 
Scheu vor dem „Schneiden" abgebalten und 
dadurch zur Anwendung jener Quacksalbereien 
verleitet. Diese Scheu ist eine durchaus unberech- 
tigte. Die neuere Chirurgie besitzt in den AI- 
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kohölverbänden ein Mittel, darch dessen froh- 
zeitige Anwendung bei derartigen Entzündungen 
sehr häufig noch eine vollkommene Rückbildung 
derselben, ohne dass es zur Eiterung kommt, er- 
zielt und damit das „Schneiden" vermieden werden 
kann. Aber selbst wenn dieser Erfolg nicht mehr 
erreicht wird und vom Arzte ein Einschnitt 
gemacht werden muss, ist man heute im Stande 
durch die Anwendung der örtlichen Be- 
täubung (Cocaineinspritzung , Chloraethylspray) 
den Eingriff völlig schmerzlos vorzunehmen. Die 
Dauer der bei Vornahme der Operation ein» 
tretenden Erwerbsunfähigkeit ist unter keinen 
Umständen eine längere, als in den Fällen, wo die 
notwendige Operation im Anfange unterlassen wird, 
weil schliesslich in den meisten dieser Fälle später 
doch noch ein operativer Eingriff, dann aber 
unter viel erschwerteren Verhältnissen vorge- 
nommen werden muss und auf diese Weise nur 
eine Verzögerung des Heilungsprozesses herbeige- 
führt wird. 

y. Fremdkörper im Auge. 

Eine der häufigsten Verletzungen in mechanischen 
Betrieben ist das Hineinfliegen von Fremd- 
körpern in das Auge. Am häufigsten sind es 
Kohlenstäubchen, Eisenteilchen und Schmirgelköm- 
chen, welche in das Auge gelangen. Ein grosser 
Teil der Fremdkörper wird schon durch die Lid- 
bewegung und durch die Thränen nach dem inneren 
Augenwinkel geschwemmt, wo sie leicht mit den 
Fingern oder einem sauberen Tuche entfernt werden 
können. Ein anderer Teil der Fremdkörper bleibt 
zwischen dem Augapfel und dem oberen Lide 
liegen; es besteht dann heftiges Brennen und 
Drücken im Auge, ohne dass man zunächst einen 
Fremdkörper sehen kann. Man unterlasse es daher 
in solchen Fällen niemals das obere Augenlid um- 
zudrehen. Es geschieht dies am zweckmässigsten 
dadurch, dass man den Patienten stark nach unten 
sehen lässt, mit den Fingern der linken Hand die 
Wimpern des oberen Augenlides nach unten zieht 
und dieses selbst gleichzeitig mit der rechten Hand 
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unter Anwendung eines dünnen Bleistiftes oder 
Hölzchens umzustülpen versucht. Meist findet man 
dann auf der inneren Seite des umgestülpten Lides 
den Fremdkörper liegen und kann ihn leicht ent- 
fernen. 

Die mit grosser Gewalt in das Auge ffeschleuder- 
tenEisenteilchen oder Schmirgelkörnchen 
sitzen meist in der Hornhaut. Es ist zu raten 
sich an die Entfernung dieser in der Hornhaut 
sitzenden Fremdkörper nur heran zu wagen, wenn 
sie locker der Hornhaut aufliegen und mittels eines 
dünnen Tuches oder des Fingers leicht zu ent- 
fernen sind. Alle Versuche tiefer in die Hornhaut 
eingedrungene Fremdkörper mit irg^end einem 
Instrumente zu entfernen, müssen von Laien unter» 
lassen werden, weil dabei leicht grössere Ver- 
letzungen der sehr leicht verwundbaren Hornhaut 
verursacht werden können und vor allem sehr 
leicht eine Infektion des hierfür sehr empfänglichen 
Organs mit allen ihren schlimmeren Folgen für das 
Auffe veranlasst werden kann. In allen solchen 
Fällen ist möglichst rasch ein Arzt aufzusuchen 
und allenfalls, bis derselbe erreichbar ist, durch 
häufig gewechselte Umschläge mit sauberem kalten 
Wasser oder Bleiwasser eine Linderung der 
Schmerzen zu verursachen. 

Tl. Erste HülfeleistuDg bei Bewasstlosigkeit« 

Bei Verletzungen, besonders solchen, die mit 
grösserem Blutverluste verbunden waren, bei grosser 
Hitze, Ueberanstrengung oder aus anderen Ursachen, 
tritt manchmal Bewusstlosigkeit ein. Der 
Patient wird plötzlich blass, verdreht die Augen, 
es perlt kalter Schweiss aus den Poren der Haut, 
er verliert das Bewusstsein und fällt um, er be- 
kommt einen Ohnmachtsanfall. Bei Berührung 
einer elektrischen Starkstromleitung mit hochge- 
spanntem Strome tritt eine ähnliche Bewusstlosig- 
keit, nur bedeutend schneller, blitzartig, auf. 

Man lagert in solchen Fällen den Patienten 
möohlichst rasch horizontal (ohne Erhöhung des 
Kopfes) auf den Fussboden oder ein Sopha, öffnet 
alle beengenden Kleidungsstücke, besonders am 
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Halse und um den Gürtel , besprengt ihn mit kaltem 
Wasser oder übt durch Frottieren der Brasthaut 
mit einem trockenen, rauhen Tuche oder einer 
Bürste einen starken Hautreiz aus. Auch kann 
man durch Vorhalten von Salmiakgeist unter die 
Nase einen Reiz auf die Nasenschleimhaut hervor- 
rufen. In den meisten Fällen, kommt auf diese Weise 
der Patient rasch zu sich ; in schwereren Fällen, be- 
sonders bei Einwirkung eines hochgespannten elek- 
trischen Stromes genügen diese einfachen Mittel 
nicht. Man muss dann, wenn die Atmung ganz auf- 
gehört oder nur sehr schwach ist , die sogenannte 
künstliche Atmung anwenden, von deren Be- 
schreibung wir aber hier Abstand nehmen, weil sie 
zweckmässig nur von jemandem ausgeübt werden 
kann, welcher sie praktisch in einem der ja jetzt 
häufig abgehaltenen Samariterkurse erlernt hat. 

Ist der Patient zu sich gekommen, so lässt man 
ihn noch einige Zeit in der oben angegebenen 
Lage liegen, und flösst ihm, sobald er schlucken 
kann, einige Löffel eines alkoholischen Getränkes 
(Wein, Kognak, Rum) oder einige Hoffmannstropfen 
oder heissen schwarzen Kaffee ein. 



Im Anschluss an die Anleitung des Herrn Dr. 
Alfr. Friedländer für die ersten ärztlichen Hülfe- 
leistungen, lassen wir der Vollständigkeit halber 
und insbesondere wegen der Bestimmungen unter 
I. auch noch die: 

Anleitung zur ersten Hülfeleistung bei 

Unfällen in 

elektrischen Betrieben 

aufgestellt vom Verband deutscher Elektrotech- 
niker in der Jahresversammlung 1899 und von der 
Berufsgenossenschaft der Feinmechanik ange- 
nommen, folgen. 

I. Entfernung eines Verunglückten von 
der Leitung. 
1. Man stelle die Maschine ab oder schalte den 
betreffenden Stromkreis mit allen Polen von der 
Stromquelle (Maschine, Transformator) ab. 



2. Erfordert dies zu viel Zeit, so suche man die 
Leitungen kurz zu schliessen und zu erden, d. h. 
gut leitend mit der Erde, eisernen Masten, der 
Wasserleitung ^der dergl. zu verbinden. 

3. Berührt der Verunglückte nur einen Leitungs- 
draht, so genügt es viel&ch, diesen zu erden oder 
den Verunglückten vom Boden abzuheben. 

4. Wenn die Leitungsdrähte nicht kurz ge- 
schlossen sind, darf nur die Leitung geerdet werden, 
an der sich der Verunglückte benndet. 

5. Der Helfende beobachte zu eigenem Schutze 
folgende Regeln: 

a) Jede Berührung der Leitung, auch der kurz- 
geschlossenen, sowie des mit der Leitung in 
Verbindung stehenden Verunglückten ist ge- 
fährlich, so lange die Leitung nicht ge- 
erdet ist. 

b) Der Helfende stehe daher möglichst gut von 
der Erde (eisernen Masten etc.) isoliert, etwa 
auf Glas, trockenem Holze oder zusammen- 
gelegten Kleidungsstücken, und fasse den 
Verunglückten nur an seinen Kleidungsstücken 
an oder bediene sich eines trockenen Tuches 
oder eines trockenen Holzstückes, um ihn 
von der Leitung zu entfernen. 

c) Das Kurzschliessen der Leitungsdrähte ist 
vor dem Erden vorzunehmen, wenn es durch 
Ueberwerfen eines Drahtes, nasser Tücher 
oder dergl. geschehen kann, ohne dass sich 
der Hellende dadurch mit den Leitungs- 
dräbten in leitende Verbindung bringt. An- 
dernfalls ist zunächst diejenige Leitung zu 
erden, an der sich der Verunglückte befindet 
(vergl. 4). 

d) Beim Erden ist der dazu benutzte Draht (die 
Eisenstange und dergl.) zuerst mit der Erde 
(dem eisernen Mäste etc.), dann mit der 
Leitung in Berührung zu bringen. 

IL. Verbrennungen. 

1. Bei blosser Bötung und Schmerz kühle man 
durch kaltes Wasser (Wasserleitung) oder Eis, lege 

16 
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einen Verband mit Watte an, die in Brandliniment 
getaucht ist, und befestige darüber eine Binde. 

2. Bei Blasenbildung sind die Blasen nickt ab- 
zureissen und nicht aufzustechen. Bei etwaigem Aus- 
laufen der Flüssigkeit ist eine vierfache Lage von 
sterilisierter Gaze und darüber Watte und eine 
Binde zu legen. (Vor dem Abschneiden der Gaze 
sind die Hände auf das sorgfältigste in Wasser und 
hierauf in Sublimatlösung l : 1000 zu waschen). 

3. Bei Verkohlungen und Schorfbildungen ist 
eine vierfache Lage von sterilisierter Gaze, darauf 
Watte und Binde zu legen. 

IlL Bewusstlosigkeit. 

1. Alle den Körper beengenden Kleidungsstücke 
(Hemdkragen, Beinkleider) sind zu öffnen. Man 
lege den Sörper auf den Rücken und bringe ein 
Polster aus zusammengelegten Kleidungsstücken 
unter die Schultern, damit der Kopf niedriger liegt. 

2. Man suche hierauf künstliche Atmung her- 
vorzurufen, wie dieses bei Ertrunkenen geschieht. 
Man kniee am Kopf des Verletzten nieder (das 
Gesicht ihm zugewandt), ergreife beide Arme unter- 
halb der Ellbogen und ziehe sie kräftig im Bogen 
über den Kopf, so dass sie beinahe zusammen- 
kommen (Einatmung). In dieser Stellung sind die 
Arpae 2 bis 3 Sekunden festzuhalten und alsdann 
auf demselben Wege zurückzuführen und kräftig 
ffegen die Seiten des Brustkastens zu drücken, um 
die Luft aus den Lungen herauszutreiben (Aus- 
atmung:). 

3. Dieses Verfahren wird etwa 16 mal in der 
Minute wiederholt, sofern die Atmung nicht früher 
wiederkehrt. 

4) Sind zwei Helfer zur Hand, so fasse während 
dieser Versuche ein zweiter die Zunge des Ver- 
letzten mit einem Taschentuch, ziehe sie kräftig 
heraus, so oft die Arme über den Kopf gezogen 
werden und lasse sie zurückgehen, wenn die Arme 
zur Brust gefuhrt werden (also genau so oft, wie 
das Umlegen der Arme). Wenn der Mund nicht 
leicht aufgeht, öffne man ihn gewaltsam mit Holz 
oder dem Griff eines Taschenmessers. 
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6. Sind noch mehrere Helfer zur Hand, so sind 
die unter 1 bis 3 aufgeführten Versuche von zweien 
auszuführen, indem jeder einen Arm er^eift, und 
auf das Kommando 1, 2 — 8, 4 machen beide gleich- 
zeitig, diese Bewegungen oder lösen sich gegenseitig, 
wenn einer müde ab. 

6. Es ist zwecklos und unratsam, geistige Ge- 
tränke in den Mund zu giessen. Dagegen empfiehlt 
es sich, den Körper kräftig zu frottieren. 

Unter allen Umständen ist sofort nach 
einem Arzt zu senden. 
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Logarithmus a. Reciproke (Vn), Quadrate (n«), Kuben 

(n% Quadratwurzeln {Vü) der Zahlen 1—1000, 

Umfange {n , u) und Inhalte fn^ ^ j der Kreise vom 

Durchmesser 1—1000. 
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0170 
0212 
0253 
9294 
0334 
0374 



.081 



! 1 
n 

0,ÜÜ9U9 
0,00901 
0,00893 
0,008Öä 
0,00877 
0,00870 
0,00862 
0,00855 
0,00847 
ü,0Ü84n 

' Ö,ÖÖ8£i8 
0,00826 
0,00820 
0,00813 
0,0080H 
0,00800 
0.0(J794 
0,0078 
0,00761 
0^0775 

Ü,0tJ7tiS 
0,00703 
0,007ö8 
0,00752 
0,00746 
0,00741 
0,((>7ao 
0.00730 
0,007Jii^ 
0,00719 

0,00714 
Q,00709 
0,00704 
;0,00*i9l^ 
0,00694 
0,00690 
I 0,00685 
f 0,fXl680 
O,00ö7+j 



I^IOO 
1235>1 
12544 
1^769 
12996 
13225 
I345n 

13924 
UI61 
14401: 
I4H41 
14884 
15129 
15376 
15B25 
1587H 
16129 
16384 
16641 
[H^m 
17161 
17424 
1768^ 
1795(:) 
I8aü5 
I849B 
18769 
1^044 
^9321 
1960Ö 
19881 
:^0164 
^^0449 
20736 
21025 
2131H 
21609 
531904 
32201 



I3ßlü00 
1367^:^1 
1404928 
1442897 
148 1544 
1520875 
1560896 
1601613 
164:^032 
1685159 
1728000 
1771561 
1816848 
1860867 
1906624 
1953125 
^iOÜ0376 
^048;i83 
i097l5y 
2146B89 



*il970U0 
2248091 
229996B 
Ii352637 
2406104 
2460375 
2515456 
25713.^3 
2628072 
2685619 
2744000 
2803221 
2863288 
2924207 
2985984 
3048625 
311213fi 
3170523 
3241792 
3307949 



Y0,488l 
10,5357 
10,5830 
10,6301 
10,6771 
10,7238 
10,7703 
10,8167 
10,8628 
] 0,9087 
10,9^45 
LUOOOO 
11,0454 
11,0905 
ll,135n 
11,1803 
1 1,2250 
11,2694 
11,3137 
11,3578 

11,4018 
11,4455 
11,4891 
11,5326 
11,5758 
11,6190 
11,6619 
11,7047 
11,7473 
1 [,7898 
11,8322 
11,8743 
11,9164, 
ll,9n83 
12,0000 
12,0416 
12,0830 
12,1244 
12,1655 
12,2066 



345,575 
348717 
351,858 
355/JOO 
358,142 
361,283 
364,425 
367, n66 
370,708 
373,850 



376,991 
380,i:^3 
383.274 
386,416 
389,557 
392,699 
395.841 
398,982 
402,124 
405^65 
408,407 
411,549 
414,690 
417,832 
420,973 
424,115 
427,257 
430.398 
433,540 
436,681 

439,823 
442,96rt 
446,106 
449.248 
452,389 
455,531 
458,673! 
461,814 
464,956 
468;097 



9503,32 
9676,89 
9852,03 
10028J5 
10207,03 
10386.89 
10568,32 
10751,32 
10935.8b; 
11122.02 



11309,73 
11499,01 
11689,87 
11882,29 
12076,28 
12271,85 
12468,98 
12667,69 
12867,96 
13069,81 
13273.23 
13478,22 
i;i684,7&; 
13892,91 
14102,61 
14313,88 
14526,72 
14741,14 
14957,12 
15174,68 
15393,80 
15614,50 
15836,77 
16060,61 
E 6286,02 
16513,00 
16741,55 
16971,67 
17203,36 
17436,62 



0414 
0453 
0492 
0531 
0569 
0607 
0645 
0682 
0719 
0756 
0792 
0828 
0864 
0899 
0934 
0969 
1004 
1038 
1072 
1106 



IftO 
161 
152 
153 
154 
155 
156 
157 
1B8 
159 
160 
161 
162 
163 
164 

im 

166 
167 
168 
189 
17Ö 
171 
17^ 
173 
174 
175 
176 
177 
178 
179 
180 
181 
182 

ie3 

164 
185 
186 
187 
188 
]B9 



1 

n 

0,00667 
0.00662 
0,00658 
0,00654 
0,00649 
0,00645 
0,00641 
0,00637 
0,00633 
OOO^O 
0,00625 
0,00621 
0,00617 
0,00613 
0,00610 
0,00606 
0,00602 
0.00599 
0,00595 
0,00592 
0,00588 
0,00585 
0,00581 
0,00578 
0,00575 
0,00571 
0,00568 
0,00565 
0,00562 
0,00559 
0,00556 
0,00552 
0,00549 
0.00546 
0,005 ly 
0,00541 
0,00538 
0,00535 
0,00532 
0,0n5&9 



32500 

22801 

23104 3i 

23409 

23716 

210an 

24336 

24649 

24964 

25281 



25600 
25921 
26244 
26569 
2689H 
27225 
27556 
27889 
28224 
285^1 
28900 
29241 
29584! 
29929 
^0276 
30625 
30976 
31329 
31684 
32041 
32400 
32761 
33124 
33489 
33856 
34225 
3459« 
34969 
35344 
357S1 



3375000 
3442951 
^511807 
3581577 
3652264 
3723875 
3790416 
3S69893 
3944312 
4019679 



4096000 
417328! 
4251528 
4330747 
4410944 
4492125 
4574296 
4657163 
4741632 
4826809 

i'öläöoo 

5000211 
5088448 
5177717 
5268024 
5359375 
5451776 
5545233 
5639752 
5735339 
5832000 
5929741 
6(>285R8 
6128487 
H22950I 
6331625 
6434856 
6539203 
6644672 
6751269 



Vn 

12,S474 

12,2882 

12,3288 

12,0693, 

19,4097 

12,4499 

12,490O' 

12,5300 

12,5698 

12,6095 

12,6491 

12.6886 

12J279 

12,7671 

12,8062' 

12.8452 

12,8841 

12,9228 

12,9615 

13,0000 

13,<)384 

13,0767 

13,1149 

13,1529 

13,1909, 

13,2288; 

13,2665 

13,3041 

13,3417 

13,3791 

13,4163 
13,4536 
13,4907 
13,5277 
13,5647 
13,6015 
13,6382 
13,6748 
13,7113 
13,7477 



471,239 
474,380 
477,522 
480,664 
483.805 
486,947 
490,088 
493,230 
496,372 
499,513 

502,655 
505,796 
508,938 
512,080 
515,221 
518,363 
521,504 
534,646; 
527,788 
530,929 

534;071 
537,21S 
540,354 
543,496 
546.637 
549779 
552.920 
556,062 
559,203 
562.345 
565,486 
568,628 
571,770 
574,911 
578.053 
581,195 
584,336 
587,478 
590,619 
593,761 



17671,46 
17907.86 
18145,84 
18385,39 
18626,50 
18869,19 
19113,45 
19359,28 
19806,68 
19855,65 
20106,19 
20358,31 
20611,99 
20867.24 
21124,07 
21382,46 
21642,43 
21903,97 
22167,08 
22431776 
22698,01 
22965,83 
23235,22 
23506,18 
23778,71 
24052,82 
24328,49 
24605,74 
24884,56 
25164,91 
25446.90 
25730,43 
26015.53 
26302,20 
26590,44 
26880.25 
27171,64 
27464,59 
27759,11 
28056,21 



191 
192 
193 
194 
195 
196 
197 
198 
199^ 
2(K) 
201 
203 
203 
204 
20^ 
206 
207 
208 
20^ 
210 
211 
213 
213 
214 
2ln 
216 
917 
218 
^19 
220 
2äl 



224 
225 

226 
227 
228 
229 



n 

ü,0(lr>t^6 
0,00524 
0,00521 
0,00518 
0,005 lf> 
0,00513 
0,00510 
0,00508 
0,00505 
0,00503 
0,00500 
0,00498 
0,00495 
0,0049:i 
0,00490 
0,00488 
0,00485 
0,00483 
0.00481 
0.0047fe 
Ö70047H 
0,00474 
0,00472 
0,00469 
0,00467 
0,00465 
0,00463 
0,00461 
0,00 l;i9 
0,00457 

0,00455 
0,0045V 
0.00450 
0,00440 
0,00446 
0,f;0444 
0,00442 
0,00441 
0,00439 
0,00437 



HB Uli) 
36481 
368H4 
37i^49 
37636 
:^8025 
38416 
38S(»9 
39204 
a9601 
40000 
40401 
40804 
11209 
41616 
4^035 
42436 
42849 
43264 
436SJ 
44100 
44^21 
44944 
45369 
45796 
46225 
46656 
47089 
47524 
47P61 
4H4O0 
48841 
49284 
49729 
50176 
50625 
51076 
51529 



6FS590yO 
6967871 
7077886 
7189057 
7301384 
7414875 
7529536 
7645373 
7762392 
7880599 



8000000 
8120601 
8242408 
8365427 
8489664 
8615125 
8741816 
8869743 
8998912 
8129329 
926 KXH) 
9393931 
9528128 
9663597 
9800344 
99?^8375 
10077696 
102L8313 
10360232 
10503459 
10648000 
10793861 
10941048 
l 1089567 
n 239424 
11390625 
11543176 
11697083 
11852352 



52441 120Ü89S9 



i ä,7d40' 
t3,82ü3| 
13,8564 
13,8924 
13.9284 
I3,964y 
14,0000 
14,0357 
14,0712 
L4,1067 
L4.U21 
141774 
14,2127 
U,2478 
14,2829 
14,3178 
L43527 
14,3875 
14,4222 
14,4568 
14,4914 
11,5258 
14,5602 
14,5945 
14,6287 
U,B629 
14,6969 
I4J309 
UJ648 
UJfJSB 

14,8324 
14,8661 
14,8997 
14,9322 
14,9H66 
15,0000 
15,0333 
15,0665 
15,0997 
15,1327 



596,903 

600,044 

603,186 

606.327 

609,469 

612,61 

615 J52 

618,894 

62y,03i 

62.5,17 

628;319 

631,460 

634,602 

637,743 

H40,885 

644,026 

047,168 

6.50,310 

653,451 

B'i6,r>^+3 

659,7:^4 

662,876 

666,018 

669,159 

672,-^01 

675,442 

678,584 

681,726 

684,8B7 

B8S,0<)9 

H9l,150 

69^,29:^ 

697,434 

700,575' 

703,717 

7nG.85B 

710,OfKi 

713,142 

716,283 

719,426 



fe7 2" 



28^52,1 

28652,11 

^8952,92 

'J9255,3C» 

:i9559.25 

29864,77 

^Oi71,8B 

30480,52 

30790.75 

;i 1102,55 



31415 93 

31730,8' 

32047,39 

32365.47 

31^685,13 

33006.36 

33329,16 

33653,53 

33979,47 

34306,9H 

::t4B36.0H 

13496671 

35298,94 

^5632.73 

:359Pi8,09 

:36305,Oy 

HH643.54 

i6983,6l 

37325.2ti 

376H8,48 



38013,271 
38359.63! 
38707,56 
a9(m7,07 
39408,14 
39760,8(> 
40115,00 
40470,78 
10828,14 
4L 187,07 



lo^ 
n 



m 

2810 
2833 
2856 
ii87S 
2900 

923 
2945 

967 
2989 
301Ö 
3032 
3054 
3075 
fiÜ96 
3118 

U39 
3160 
3181 
3202 
32^2 
3243 
3263 
3284 
3304 
:}324 
3345 
33BS 
]386 
3404 
3424 
3444 
3464 
3483 
3503 
3522 
3541 
3560 
3579 
3598 



280 
281 
282 
288 
234 
235 
286 
287 



n 

0,00485 
0,00483 
0,00481 
0,00429 
0,00427 
0,00426 
0,00424 
0,00422 
0,00420 
0,00418 



52900 
58861 
58824 
54289 
54756 
55225 
55696 
56169 
56644 
57121 



12167000 
12326891 
12487168 
12649887 
12812904 
12977875 
18144266 
13312058 
18481272 
18651919 



15,1658 
15,1987 
15,2315 
15,2648 
15,2971 
15,8297 
15,8628 
15,8948 
15,4272 
15,4596 



722,566 
725,708 
728,849 
781,991 
735,138 
788,274 
741,416 
744,557 
747,699 
760,841 



411)47,66 
41909,68 
42278,27 
42688,48 
43005,26 
43373,61 
48743,54 
44115,03 
44488,09 
44862,73 



log 
n 

3617 
3636 
3655 
3674 
8692 
3711 
3729 
3748 
3766 
3784 



240 
241 
242 
243 
244 
246 
246 
247 
248 
249 



0,00417 
0,00416 
0,00413 
0,00412 
0,00410 
0,00408 
0,00407 
000405 
0;00403 
0.00402 62001 



57600 13824000 



58081 
58564 
59049 
59536 
60025 
60516 
61009 
61604 



250 
251 
252 
258 
254 
256 
266 
257 
258 
259 
260 
261 
262 
263 
264 
265 
266 
267 
268 
^69 



0,00400 
0,00898 
0,00397 
0,00396 
0,00894 
0,00392 
0,00391 
0,00389 
0,00388 
0,00386 



62600 
63001 
63504 
64009 
64516 
65025 



0,00385 
0,00383 
0,00382 
0,00880 
0,00379 
0,00877 
0,00876 
0,00876 
0,00373 
0,00872 



66049 
66564 
6708] 
67600 
68121 
68644 
69169 
69896 
70225 
70756 
71289 
71824 
72361 



13997621 
14172488 
14848907 
14526784 
14706126 
14886936 
16069223 
16252992 
16438249 



16,4919 
16,6242 
16,5663 
16,5885 
16,6205 
15,6525 
15,6844 
16,7162 
16,7480 
15,7797 



763,982 

767,124 

760.265 

763,407 

766,549 

769,690 47143 

772,832 

776,973 

779,116 

782,257 



45*J8B,93 3802 
46616,71 
45996,06 8888 
46376,98 8856 
46769,47 

52 

47529,16 
47916,86 
48305,18 
48695,47 



8874 
3892 
3909 
3927 
3945 



15626000 
16813261 
16003008 
16194277 
16387064 
16581875 
16777216 
16974593 
17173612 
17873979 



16,8114 785, 

16,8480 

16,8746 

15,9060 

15,9374 

15,9687 

16,0000 

16,0312 

16,0624 

16,0936 



,398 
788,640 
791,681 
794,823 
797,966 
801,106 
804,248 
807.889 
810.631 
813,672 



49087,89 
49480,87 
49875,92 
50272,66 
50670,76 
51070,62 
61471,86 
61874,76 
52279,24 
62686,29 



3979 
3997 
4014 
4031 
4048 
4065 
4082 
4099 
4116 
4133 



17676000 
17779681 
17984728 
18191447 
18399744 
18609626 
18821096 
19034163 
19248832 
19466109 



16,1246 
16,1566 
16,1864 
16,2178 
16,2481 
16,2788 
16,3095 
16,3401 
16,8707 
16,4012 



816,814 53092,92 4160 
819,956 53502,11 
823,097 53912,87 
826,239 54325,21 
829.880 54739,11 
832,622 55164,69 
835,664 56571, i 
838,805 56990,26 
841,947 56410,44 
846,088 



4166 
4183 
4197 
4216 
4233 
,63 4249 
4266 
4281 



'sai5 



n 


n 


n« 


n» 


Vn 


n .7t 


2^ 


log 
n 


270 
271 
272 
273 
274 
275 
276 
277 
278 
279 


0,üOä7ü 
0,00369 
0,00368 
0,00366 
0,00365 
0,00364 
0,00362 
0,00361 
0,00360 
0,00358 


729(J0 
73441 
73984 
74529 
75076 
75625 
76176 
76729 
77284 
77841 


19683000 
19902511 
20123648 
20346417 
20570824 
20796875 
21024576 
21253933 
21484952 
21717639 


16,4317 
15,4621 
16,4924 
16,5227 
16,5529 
16,5831 
16,6132 
16,6433 
16,6733 
16,7033 


848,230 
851,372 
854,513 
857,655 
860,796 
863,938 
867,080 
870,221 
873,363 
876,504 


57255,63 
57680,43 
58106,90 
08534,94 
58964,55 
59395,74 
59828,49 
60262,82 
60698,71 
61136,18 


4314 
4330 
4346 
4362 
4378 
4393 
4409 
4425 
4440 
4456 


280 
281 
282 
283 
284 
286 
286 
287 
288 
289 


0,00357 
0,00356 
0,00355 
0,00353 
0,00352 
0,00351 
0,00350 
0,00348 
0,00347 
0,00346 


78400 
78961 
79524 
80089 
80656 
81225 
81796 
82369 
82944 
83521 


21952000 
22188041 
22425768 
22665187 
22906304 
23149125 
23393656 
23639903 
23887872 
24137569 


16,7332 
16,7631 
16,7929 
16,8226 
16,8523 
16,8819 
16,9115 
16,9411 
16,9706 
17,0000 


879,646 
882,788 
885,929 
889,071 
892,212 
895,354 
898,495 
901,637 
904,779 
907,920 


61575,22 
62015,82 
62468,00 
62901,75 
63347,07 
63793,97 
64242,43 
64692,46 
65144,07 
65597,29 


4472 

4487 
4503 
4518 
4533 
4548 
4564 
4579 
4594 
4609 


290 
291 
292 
293 
294 
295 
298 
297 
298 
299 


0,00345 
0,00344 
0,00342 
0,00341 
0,00340 
0,00339 
0,00338 
0,00337 
0,00336 
0,00334 


84100 
84681 
85264 
85849 
86436 
87025 
87616 
88209 
88804 
89401 


24389000 
24642171 
24897088 
25153757 
25412184 
25672375 
25934336 
26198073 
26463592 
26730899 


17,0294 
17,0587 
17,0880 
17,1172 
17,1464 
17,1756 
17,2047 
17,2337 
17,2627 
17,2916 


911,062 
914,203 
917,345 
920,487 
923,628 
926,770 
929,911 
933,053 
936,195 
939,336 


66051,99 
66508,30 
66966,19 
67425,66 
67886,68 
68349,28 
68813,45 
69279,19 
69746,50 
70215,38 


4624 
4639 
4654 
4669 
4684 
4698 
4713 
4728 
4742 
4757 


300 
301 
302 
303 
304 
305 
306 
307 
308 
809 


0,003(53 
0,00382 
0,00331 
0,00330 
0,00329 
0,00328 
0,00327 
0,00326 
0,00325 
0,00324 


90000 
90601 
91204 
91809 
92416 
93025 
93636 
94249 
94864 
95481 


27000000 
27270901 
27543608 
27818127 
28094464 
28372625 
28652616 
28934443 
29218112 
29503629 


17,8205 
17,3494 
17,378! 
17,4069 
17.4356 
17,4642 
17,4929 
17,5214 
17,5499 
17,5784 


942,478 
945,619 
948,761 
951,903 
956,044 
958,186 
961,327 
964,469 
967,611 
970,752 


70685,83 
71157,86 
71631,45 
72106,62 
72583,36 
73061,67 
73541 54 
74022,99 
74506,01 
74990,60 


4771 
4786 
4800 
4814 
4829 
4843 
4857 
4871 
4886 
4900 



Sd6 



Bio 
311 
812 
313 
814 
315 
316 
317 
318 
319 



1^ 

n 

Ü,ü032b 
0,00322 
0,00321 
0,00319 
0,00318 
0,00317 
0,00316 
0,00316 
0,00314 
0,00313 



320 
321 
322 
323 
324 
325 
326 
327 
328 
329 
33Ö 
331 
332 
333 
334 
335 
336 
337 
338 
339 

340 
341 
342 
343 
344 
345 
346 
347 
348 
349 0, 



000313 
0,00312 
0,00311 
0,00310 
0,00309 
0,00308 
0,00307 
0,00306 
0,00305 
0^0304 
0,00303 
0,00302 
0,00301 
0,00300 
0,00299 
0,00299 
0,00298 
0,00297 
0,00296 
0,00295 

0,00294 
0,00293 
0,00292 
0,00292 
0,00291 
0,00290 
0,00289 
0,00288 
0,00287 
^,00287 



961ÜÜ 
96721 
97344 
97969 
98596 
99225 
99856 
100489 
101124 
101761 



102400 
L03041 
103684 
104329 
104976 
105625 
106276 
106929 
107584 
108241 



108900 
109561 
110224 
110889 
111556 
112225 
112896 
113569 
114244 
114921 
115600 
116281 
116964 
117649 
118336 
119025 
119716 
120409 
121104 
121801 



29791000 
30080231 
30371328 
30664297 
30959144 
31255875 
31554496 
31855013 
32157432 
32461759 



32768000 
33076161 
33386248 
33698267 
34012224 
34328125 
34645976 
34965783 
35287552 
35611289 
35937000 
36264691 
36594368 
36926037 
37259704 
37595375 
37933056 
38272753 
38614472 
^8958 419 
39304000 
39651821 
40001688 
40353607 
40707584 
41063625 
41421736 
41781923 
42144192 
42508549 



Vn 

17,6068 
17,6352 
17,6635 
17,6918 
17,7200 
17,7482 
17,7764 
17,8045 
17,8326 
17,8606 



17,8885 
17,9166 
17,9444 
17,9722 
18,0000 
18,0278 
18,0555 
18,0831 
18,1108 
18,1384 



18,1659 
18,1934 
18,2209 
18,2483 
18,2757 
18,3030 
18,3303 
18,3576 
18,3848 
18,41 20 
18,4391 
18,4662 
18,4932 
18,5208 
18,5472 
18.5742 
18,6011 
18,6279 
18,6548 
18,6815 



973,894 
977,035 
980,177 
983,319 
986,460 
989,602 
992,743 
995,885 
999,026 
1002,168 



4 

7547ö,7ö 
75964,50 
76453,80 
76944,67 
77437,12 
77931,13 
78426.72 
78923,88 
79422,60 
79922,90 



1005,310 
1008,451 
1011,593 
1014,734 
1017,876 
1021,018 
1024,159 
1027,301 
1030,442 
1033,584 



1036,72« 
1039,867 
1043,009 
1046,150 
1049,292 
1052,434 
1055,575 
1058,717 
1061,858 
1065,000 



1068,142 
1071,283 
1074,425 
1077,566 
1080,708 
1083,849 
1086,991 
1090,183 
1093,274 
1096,416 



80424,77 
80928,21 
81433,22 
81939,80 
82447,96 
82957,68 
83468,98 
83981,85 
84496,28 
85012,29 



85529,86 
86049,02 
86569,73 
87092,02 
87615,86 
88141,31 
88668,31 
89196,88 
89727,03 
90258,74 



90792,03 5315 

91326,88 6328 

91863,31 

92401,31 

92940,88 

93482,02 

94024,73 

94569,01 

95114,8H 

95662,28 



4914 
4928 
4942 
4955 
4969 
4983 
4997 
5011 
5024 
5038 



Ö052 
5065 
5079 
6092 
5106 
5119 
6132 
5146 
5159 
5172 
5185 
5198 
5211 
6224 
5238 
6250 
5263 
5276 
5289 
5302 



5340 
5353 
5366 
6378 
6391 
5403 
5416 
6428 



237 



n 

0,0028ö 
0,00285 
0,00284 
0,00283 
0,00282 
0,00282 
0,00281 
0,00280 
0,00279 
0.00279 



0,00278 
0,00277 
0,00276 
0,00275 
0,00275 
0,00274 
0,00273 
0,00272 
0,00272 
0,0027 1 
0,00270 
0,00270 
0,00269 
0,00268 
0,00267 
0,00267 
1 0,00266 
r 0,00265 
0,00265 
0,00264 



0,00263 

0,00262 

0,00262 

0,00261 

0,00260 

0.00260 

; O;002ö9 

r 0,00258 

) 0,00258 

ip,00257 



122500 
123201 
123904 



42875000 
43343551 
43614208 
124609 43986977 



125316 
26025 
126736 
127449 
128164 
128881 



129600 
130321 
131044 
131769 
132496 
133225 
133956 
134689 
135424 
136161 



136900 
137641 
138384 
139129 
139876 
140625 
141376 
142129 
142884 
143641 



144400 
145161 
145924 
146689 
147456 
148225 
148996 
149769 
150544 
151321 



44361864 
44733875 
45118016 
45499293 
45882712 
46268279 



46656000 
47045881 
47437928 
47832147 
48228544 
48627125 
49027896 
49430863 
49836032 
50243409 



50653000 
51064811 
51478848 
51895117 
52313624 
52734375 
53157376 
53582633 
54010152 
54439939 
54872000 
55306341 
55742968 
56181887 
56623104 
57066625 
57512456 
57960603 
58411072 
58663869 



18,7083 
18,7350 
18,7617 
18,7883 
18,8149 
18,8414 
18,8680 
18,8944 
18,9209 
18,9473 



18,9737 
19,0000 
19,0263 
19,0526 
19,0788 
19,1050 
19,1311 
19,1572 
19,1833 
19,2094 



19,2354 
19,2614 
19,2873 
19,3132 
19,3391 
19^3649 
19,3907 
19,4165 
19,4422 
19,4679 



19,4936 
19,5192 
19,5448 
19,5704 
19,5959 
19,6214 
19,6469 
19.6723 
19,6977 
19,7231 



1099,557 
1102,699 
1105,841 
1108,982 
1112,124 
1115,265 
1118,407 
1121,549 
1124,690 
1127,832 



1130,973 
1134,116 
1137,257 
1140,398 
1143,540 
1146,681 
1149,823 
1152,965 
1156,106 
1159,248 



1162,389 
1165,531 
1168,672 
1171,814 
1174,956 
1178,097 
1181,939 
1184,380 
1187,522 
1190,664 



1193,805 
1196,947 
1200,088 
1203,230 
1206,372 
1209,518 
1212,656 
1215,796 
1218,938 
1222,080 



96211,28 
96761,84 
97313,97 
97867,68 
98422,96 
98979,80 
99538,22 
100098,21 
100659,77 
101222,90 



101787,60 
102353,87 
102921,72 
103491,13 
104062,12 
104634,67 
105208,80 
105784,49 
106361,76 
106940,60 



107521,01 
108102,99 
108686,54 
109271,66 
109858,35 
110446,62 
111036,45 
111627,86 
112220,83 
112815,38 



113411,49 
114009,18 
114608,44 
115209,27 
115811,67 
116415,64 
117021,18 
117628,30 
118236,98 
118847,24 



log 
u 

5441 
5453 
5465 
5478 
5490 
5502 
5515 
5527 
5539 
5551 
5563 
5575 
5587 
5599 
5611 
5623 
5635 
5647 
5659 
5670 



5682 
5694 
5705 
5717 
5729 
5740 
5752 
5763 
5775 
5786 



5798 
5809 
5821 
5832 
5843 
5855 
5866 
5877 
5888 
68^" 



n 


I 

n 


n^ 


n» 


/n 


n.^T 


■"T 


log 
n 


390 
391 
392 
393 
394 
395 
396 
397 
398 
399 


0,00256 
0,00256 
0,00255 
0,00264 
0,00254 
0,00253 
0,00253 
0,00252 
0,00251 
0,00251 


152100 
152881 
153664 
154449 
165236 
156025 
156816 
157609 
158404 
159201 


59319000 
59776471 
60236288 
60698457 
61162984 
61629875 
62099136 
62570773 
63044792 
63521199 


19,7484 
19,7737 
19,7990 
19,8242 
19,8494 
19,8746 
19,8997 
19,9249 
19,9499 
19,9750 


1225,221 
1228,363 
1231,504 
1234,646 
1237,788 
1240,929 
1244,071 
1247,212 
1260,354 
1253,496 


119469,06 
120072,46 
120687,42 
121303,96 
121922,07 
122641,76 
123163,00 
123786,82 
124410,21 
125036,17 


5911 
6922 
6933 
5944 
5955 
5966 
5977 
5988 
5999 
6010 


400 
401 
402 
403 
404 
405 
406 
407 
408 
409 


0,00250 
0,00249 
0,00249 
0,00248 
0,00248 
0,00247 
0,00246 
0,00246 
0,00245 
0,00244 


160000 
160801 
161604 
162409 
163216 
164025 
164836 
166649 
166464 
167281 


64000000 
64481201 
64964808 
65450827 
65939264 
66430125 
66923416 
67419143 
67917312 
68417929 


20,0000 
20,0260 
20,0499 
20,0749 
20,0998 
20,1246 
20,1494 
20,1742 
20,1990 
20,2237 


1256,637 
1259,779 
1262,920 
1266,062 
1269,203 
1272,345 
1275,487 
1278,628 
1281,770 
1284,911 


125663,71 
126292,81 
126923,48 
127656,73 
128189,66 
128824,93 
129461,89 
130100,42 
130740,52 
131382,19 


6021 
6031 
6042 
6053 
6064 
6075 
6085 
6096 
6107 
6117 


410 
411 
412 
413 
414 
415 
416 
417 
418 
419 


0,00244 
0,00243 
0,0024b 
0,00242 
0,00242 
0,00241 
0,00240 
0,00240 
0,00239 
0,00239 


168100 
168921 
169744 
170569 
171396 
172225 
173056 
173889 
174724 
175561 


68921000 
69426531 
69934628 
70444997 
70957944 
71473375 
71991296 
72511713 
73034632 
73560059 


20,2485 
20,2731 
20,2978 
20,3224 
20,3470 
20,3715 
20,3961 
20,4206 
20,4450 
20,4695 


1288,053 
1291,195 
1294,336 
1297,478 
1300,619 
1303,761 
1306,903 
1310,044 
1313,186 
1316,327 


132025,43 
132670,24 
133316,63 
133964,58 
134614,10 
136266,20 
136917,86 
136572,10 
137227,91 
137886,29 


6128 
6138 
6149 
6160 
6170 
6180 
6191 
6201 
6212 
6222 


420 
421 
422 
423 
424 
426 
426 
427 
428 
429 


0,00238 
0,00238 
0,00237 
0,00236 
0,00^36 
0,00235 
0,00235 
0,00234 
0,00234 
0,00233 


176400 
177241 
178084 
178929 
179776 
180625 
181476 
182329 
183184 
184041 


74088000 
74618461 
75161448 
75686967 
7622=i024 
76765626 
77308776 
77854483 
78402752 
78963689 


20,4939 
20,6183 
20,5426 
20,5670 
20,5913 
20,6155 
20,6398 
20,6640 
20,6882 
20,7123 


1319,469 
1322,611 
1325,752 
1328,894 
1332,035 
1335,177 
1338,318 
1341,460 
1344,602 
1347,743 


138544,24 
139204,7H 
139866,85 
140530,51 
141195,74 
141862,54 
142630,92 
143200,86 
143872,38 
144546,46 


6232 
6243 
6253 
6263 
-Si74 
6284 
H294 
6304 
6314 
6325 



239 



480 
481 
432 
483 
434 
435 
436 
487 
438 
^9 
440 
441 
442 
448 
444 
445 
446 
447 
448 
449 



0,00283 
0,00232 
0,00281 
0,00281 
0,00230 
0,00230 
0,00229 
0,00229 
0,00228 
0,00228 



450 
451 
452 
453 
454 
455 
456 
457 
458 
459 
460 
461 
462 
463 
464 
465 
466 
467 
468 



0,00227 
0,00227 
0,00226 
0,00226 
0,00225 
0,00225 
0,00224 
0,00224 
0,00223 
0,00223 



0,00222 
0,00222 
0,00221 
0,00221 
0,00220 2061 
0,00220 
0,00219 
0,00219 
0,00218 
0,00218 
0,00217 
0,00217 
1,00216 
0,00216 
0,00216 



0,00215 216225 



0,00215 
0,00214 
0,00214 
0,00218 



184900 
185761 
186624 
187489 
188356 
189225 
190096 
190969 
191844 
192721 



193600 
194481 
195 64 
196249 
197136 
198025 
198916 
199809 
200704 
201601 



202500 
208401 
204304 
205209 
16 
207025 
207936 
208849 
209764 
210681 
211600 
212521 
218444 
214369 
215296 



217156 
218089 
219024 
219961 



n* 



79507000 
8C062991 
80621586 
81182737 
81746504 
82312875 
82881856 
83458453 
84027672 
84604519 



20,7364 
20,7605 
20,7846 
20,8087 
20,8827 
20,8567 
20,8806 
20,9045 
20,9284 
20,9523 



85184000 
85766121 



86938807 
87528884 
88121125 
88716536 
89314628 
89915892 
90518849 
91125000 
91783851 
92345408 
92959677 
98576664 
94196876 
94818816 



96071912 

96702579 

97836000 

97972181 

98611128 

99252847 

99897344 

100544625 

101194696 

101847568 



108161709 



Vü 



20,9762 
21,0000 
21,0288 
21,0476 
21,0713 
21,0950 
21,1187 
21,1424 
21,1660 
21,1896 
21,2132 
21,2868 
21,2608 
21,2888 
21,8073 
21.8307 
21,8542 
21,8776 
21,4009 
21,4243 



21,4476 
21,4709 
21,4942 
21,6174 
21,5407 
21,5689 
21,5870 
21,6102 
21,6883 
21,6564 



1350,885 
1354,026 
1367,168 
1360,810 
1368,451 
1366,593 
1369,784 
1872,876 
1876,01fc 
1879,159 



1882,301 
1385,442 
1888,584 
1391,726 
1894,867 
1898,009 
1401,151 
1404,292 
1407,484 
1410,575 
1418,717 
1416,858 
1420,000 
1423,142 
1426,283 
1429,425 
1482,566 
1485,708 
1488,849 
1441,991 



1445,133 
1448,274 
1451,416 
1454,557 
1457,699 
1460,841 
1463,982 
1467,124 
1470,265 
1478,407 



145220, 

145896,35 

146574,16 

147258,52 

147984,46 

148616,97 

149301,05 

149986,70 

150673,93 

151362,72 



log 
n 

12 6885 



6345 
6355 
6365 
6375 
6385 
6395 
6405 
6415 
6425 

152053,08 6435 

152745,02 

153488,53 

154183,60 

154880,25 

155528,47 

156228,26 

156929,62 

157682,56 

158387,06 

159043,13 

159750,77 

160459,99 

161170,77 

161888,13 

162597,05 

163812,56 

164029,62 

164748,26 

165468,47 



166190,25 6628 

166918,60 6687 

167688,63 

168865,02 

169093,08 

169822,7k 

170553,9L> 

171286,70 

172021,06 

172756,97 



6444 
6454 
6464 
6474 
6484 
6493 
6503 
6518 
H522 



6582 
6542 
6551 
6561 
6571 
6580 
6690 
6599 
6609 
6618 



6646 
6656 
6665 
^676 
6684 
6698 
6709 
6712 



240 



Vn 



log 
n 



0,00218 
0,00212 
0,00212 
0,00211 
0,00211 
0,00211 
0,00210 

r 0,00210 
0,00209 
0,00209 

'0,00208 
0,00208 

I 0,00207 
0,00207 
0,00207 
0,00206 

. 0,00206 
0,00205 
0,00205 
0,00204 



220900 
221841 
•222784 
223729 
224676 
225625 
226576 
227529 
228484 
229441 
230400 
•231361 
232324 
233289 
234256 
•235225 
236196 
237169 
•238144 
•239121 



103823000 
104487111 
105154048 
105823817 
106496424 
107171875 
107850176 
108531383 
109215352 
109902239 



•21,679n 
21,7025 
21.7256 
2i;7486 
21,7715 
21,7946 
21,8174 
21,8403 
21.8632 
21,8861 



1476,560 
1479,690 
1482,889 
1485,973 
1489,115 
1492,267 
1495,898 
1498,640 
1601,681 
1604,823 



173494,45 
174233,61 
174974,14 
176716,85 
176460,12 
177205,46 
177952,37 
178700,86 
179450,91 
180202,64 



6721 
6730 
6739 
6749 
6758 
6767 
6776 
6785 
6794 
6808 



110592000 

111284641 

111980168 

112678687 

113379904 

114084125 22; 

114791256 

115501303 

116214272 

116930169 22; 



21,9089 
21,9317 
21,9545 
21,9773 
22,0000 
"^,0227 
22,0454 
•22,0681 
22,0907 
,1133 



1607,964 
1611,106 
1514,248 
1617,389 
1520,531 
1623,672 
1626,814 
1529,956 
1683,097 
1536,239 



0,00204 
0,00204 
0,00203 
0,00203 
0,00202 
0,00202 
0,00202 
0,00201 
0,00201 
0,00200 



240100 
241081 
242064 
243049 
244036 
245025 
246016 
247009 
248004 
•249001 



117649000 
118370771 
119095488 
119823167 
120553784 
121287376 
122023936 
122763473 
123606992 
124261499 



22,1359 
22,1585 
22,1811 
22,2036 
22,2261 
52,2486 
22,2711 
22,2935 
•22,3169 
22,3388 



1539,380 
1642,522 
1645,664 
1648,805 
1661,947 
1665,088 
1668,230 
1661,372 
1664,613 
1667,655 



180956,74 
181710,60 
182466,84 
183224,75 
183984,23 
184746,28 
185607,90 
186272,10 
187037,86 
187806,19 

188574,09 
189344,57 
190116,62 
190890,24 
191665,43 
192442,18 
193220,61 
194000,42 
194781,89 
196564,93 



6812 
6821 
6830 
6839 
6849 
6857 
6866 
6876 
6884 
6893 



0,00200 
0,00200 
0,00199 
0,00199 
0,00198 
0,00198 
0,00198 
0,00197 
0,00197 
0,00196 259081 



250000 
•251001 
252004 
253009 
254016 
256025 
256036 
257049 
258064 



125000000 
125751601 
126506008 
127263527 
128024064 
128787625 
129554216 
130323843 
13109651k 
131872229 



22,3607 
22,3830 
22,4064 
22,4277 
22,4499 
22,4722 
22,4944 
22,5167 
22,5389 
22,5610 



1570,796 
1673,938 
1677,080 
1680,221 
1583,363 
1686,504 
1589,646 
1592,787 
1595,929 
1699,071 



196349,64 
197185,72 
197923,48 
198712,80 
199503,70 
200296,17 
201090,20 
201885,81 
202682,99 
203481,74 



6902 
6911 



6987 
6946 
6966 
6964 
6972 
6981 
6990 
6998 
7007 
7016 
7024 
7088 
7042 
7060 
7069 
7067 



241 



n 


n 


n* 


n« 


Vn 


n ,n 


-j 


log 
n 


510 
511 
512 
513 
614 
515 
516 
517 
518 
619 


0,00196 
0,00196 
0,00195 
0,00195 
0,00195 
0,00194 
0,00194 
0,00193 
0,00193 
0,00193 
0,00192 
0,00192 
0,00192 
0,00191 
0,00191 
0,00190 
0,00190 
0,00190 
0,00189 
0,00189 


260100 
261121 
262144 
263169 
264196 
265225 
266256 
267289 
268324 
269361 
270400 
271441 
272484 
273529 
•^74676 
275625 
276676 
277729 
278784 
279841 


132651000 
133432831 
184217728 
135006697 
135796744 
136590875 
137388096 
138188413 
138991832 
139798359 


22,5832 
22,6053 
22,6274 
22,6495 
22,6716 
22,6936 
22,7156 
22,7376 
22.7596 
22,7816 
22,8036 
22,8254 
22,8473 
22,8692 
22,8910 
22,9129 
22.9347 
22,9565 
22,9783 
23,0000 
23,0217 
23,0434 
23,0651 
23,0868 
23,1084 
23,1301 
23,1617 
23,1733 
33,1948 
23,2164 
23,2379 
23,2594 
23,2809 
23,3024 
23,3238 
28,3462 
23,3666 
23,3880 
23,4094 
23,4307 


1602,212 
1606,354 
1608,495 
1611,637 
1614,779 
1617,920 
1621,062 
1624,203 
1627,345 
1630,487 
1633,628 
1636,770 
1639,911 
1643,053 
1646,195 
1649,336 
1662,479 
1655,619 
1668,761 
1661,903 


204282,06 
205088,96 
205887,42 
206692,45 
207499,05 
208307,23 
209116,97 
209928,29 
210741,18 
211556,63 
212371,66 
213189,26 
214008,43 
214829,17 
215651,49 
216475,37 
217300,82 
218127,85 
218966,44 
219786,61 


7076 
7084 
7093 
7101 
7110 
7118 
7126 
7136 
7143 
7152 


520 
521 
522 
523 
524 
625 
526 
527 
528 
529 


140608000 
141420761 
142236648 
143055667 
143877824 
144703125 
145531576 
146363 18S 
147197952 
148036889 


7160 
7168 
7177 
7185 
7193 
7202 
7210 
7218 
7226 
7236 


530 
531 
532 
533 
534 
536 
536 
537 
538 
539 


0,00189 
0,00188 
0,00188 
0,00188 
0,00187 
0,00187 
0,00187 
0,00186 
0,00186 
0,00186 


280900 
281961 
283024 
284089 
285156 
286225 
287296 
288369 
289444 
290521 


148877000 
149721291 
150568768 
151419437 
l52Ji73304 
153130375 
153990656 
154854153 
155720872 
156590819 


1665,044 
1668,186 
1671.327 
1674,469 
1677,610 
1680,752 
1683,894 
1687,035 
1690,177 
1693,318 


220618,34 
221461,65 
222286,53 
223122,98 
223961,00 
224800,59 
225641,75 
226484,48 
227328,79 
228174,66 


7243 
7251 
7259 
7267 
7215 
7284 
7292 
7300 
7308 
7316 


540 
541 
542 
543 
544 
545 
546 
647 
548 
549 


0,00185 
0,00185 
0,00185 
0,00184 
0,00184 
0,00183 
0,00183 
0,00183 
0.00182 
0,00182 


2916U0 
292681 
293764 
294849 
295936 
297025 
298116 
299209 
300304 
301401 


157464000 
158340421 
159220088 
160103007 
160989184 
161878625 
162771336 
163667323 
164566592 
166469149 


1696,460 
1699,602 
1702,743 
1706,885 
1709,026 
1712,168 
1715,310 
1718,451 
1721,593 
1724,736 


229022,10 
229871,12 
230721,71 
231573,86 
232427,59 
233282,89 
234139,76 
234998,20 
235868,21 
236719,79 


7324 
7332 
7340 
7348 
7356 
7364 
7372 
7380 
7388 
7396 



16 



942 



Vn 






logr 

n 



0,00182 
0,0018] 
0,00181 
\ 0,0018! 
0,00181 
0,00180 
0,00180 
0,00180 
0,00179 
0,00179 

»,00179 
0,00178 

),00178 
0,00178 
0,00177 

),00177 
0,00177 
0,0017« 
0,0017« 
0,00176 
0,00175 
0,00175 
0,00175 
0,00175 
0,00174 
0,00174 
0,00174 
0,00173 
0,00173 
0,00173 



302500 
303601 
304704 
305809 
306916 
308025 
309136 
310249 
311364 
312481 



166375000 
167284151 
168196608 
169112377 
170031464 
170953875 
171879616 
172808693 
173741112 
174676879 



313600 
314721 
315844 
316969 
318096 
319225 
320356 
321489 
322624 
323761 



324900 
326041 
327184 
328329 
329476 
330625 
^31776 
332929 
334084 
335241 



175616000 
176558481 
177504328 
178453647 
179406144 
180362125 
181821496 
182284263 
183250432 
184220009 
185193000 
186169411 
187149248 
188182517 
189119224 
190109375 
191102976 
192100033 
198100552 
194104539 



23,4521 
23,4734 
23,4947 
23,5160 
28,5872 
23,5584 
23,6797 
23,6008 
23,6220 
23,6432 
23,6643 
23,6854 
23,7066 
23,727« 
23,7487 
23,7697 
23,7908 
23,8118 
23,8328 
23,8537 



0,00172 
0,00172 
0,00172 
0,00172 
0,00171 
0,00171 
0,00171 
0,00170 
0,00170 
0,00170 



336400 
337661 
338724 
339889 
341056 
342225 
343396 
344569 
345744 
346921 



195112000 
196122941 
197137368 
198165287 
199176704 
200201625 
20123005« 
202262003 
203297472 
204336469 



23,8747 
23,8956 
23,9165 
:i3,9374 
23,9583 
23,9792 
24,0000 
24,0208 
24,0416 
24,0624 

24,0832 
24,1039 
24,1247 
24,1454 
24,1661 
24,1868 
24,2074 
24,2281 
24,2487 
24,2693 



1727,876 
1731,017 
1734,169 
1737,301 
1740,442 
1743,584 
1746,726 
1749,867 
1753,009 
1756^150 

1759,292 
1762,438 
1765,676 
1768,717 
1771,868 
1776,000 
1778,141 
1781,283 
1784,426 
1787^666 
1790,708 
1793,849 
1796,991 
1800,133 
♦803 274 
1806,416 
1809,667 
1812,699 
1816,841 
1818,982 



7404 t 
7412 .* 



237682,94 

238447,67 

239313,96 7419^ 

240181,83 

241051,26 

241922,27 

242794,85 

243668,99 

244544,71 

245422,00 



7427 c 
7435 c 
7443 rf: 
7451 r 
7469 
7466 r 
7474 '' 



246300,86 
247181,30 
248063,30 
248946,87 
249882,01 
250718,73 
251607,01 
252496,87 
263888,30 
264281,29 



7482 t 
7490^ 
7497 6 
7505 H 
7513 fi 
7520 H 
7528 C 
7536 e 
7543 f 
7561^ 



265175,8« 
256072,00 
266969,71 
257868,99 
258769,85 
269672,27 
260676,26 
261481,83 
262388,96 
263297,67 



1822,124 
1825,265 
1828,407 
1831,649 
1834,690 
1837,83Ji 
1840,973 
1844.116 
1847,266 
1860,398 



264207,94 
265119,79 
266033,21 
266948,20 
267864,76 
268782,89 
269702,59 
270623,86 
271646,70 
272471,12 



7659 ^ 

7666 ( 

7574) 

75821 

7589 ^ 

7597 

7604 

7612 

76191 

7627 

7634 

7649 

764d^ 

7657 

76641 

76721 

7679] 

7686 

7694 

7701 



948 



n 


1 
n 


n« 


n» 


Vn 


n. TT 


"i 


log 
n 


|590 
1691 
1592 
693 
694 
595 
598 
l»97 
598 
599 


0,00169 
0,00169 
0,00169 
0^00169 
0,00168 
0,00168 
0,00168 
0,00168 
0,00167 
0,00167 


348100 
349281 
350464 
351649 
352836 
364025 
355216 
356409 
357604 
358801 


205379000 
206425071 
207474688 
208527857 
209584584 
210644875 
211708736 
212776173 
213847192 
214921799 


24,2899 
24,3106 
24,3311 
24,3516 
24,3721 
24,3926 
24,4131 
24,4336 
24,4540 
24^4745 


1853,540 
1856,681 
1856,823 
1862,964 
1866,106 
1869,248 
1872,369 
1875,631 
1878,672 
1881,814 


273397,10 
274324,66 
275263,78 
276184,48 
277116,76 
278050,58 
278986,99 
279922,97 
270861,62 
271801,66 


7709 
7716 
7723 
7731 
7738 
7746 
7762 
7760 
7767 
7774 


600 
601 
602 
603 
604 
605 
606 
607 
608 
609 


0,00167 
0,00166 
0,00166 
0,00166 
0,00166 
0.00165 
0;00165 
0,00165 
0,00164 
0,00164 


36000(i 
361201 
362404 
363609 
364816 
366025 
367236 
368449 
369664 
370881 


216000000 
217081801 
218167208 
219256227 
•420348864 
221445125 
222645016 
223648543 
224755712 
225866529 


24,4949 
24,6153 
24,5357 
24,5561 
24,5764 
24,5967 
24,6171 
24,6374 
24,6577 
24,6779 


1884,956 
1888,097 
1891,239 
1894,880 
1897,522 
1900,664 
1903,806 
1906,947 
1910,088 
1913,230 


282743,84 
283686,60 
284631,44 
285577,84 
286626,82 
287476.36 
288426,48 
289379,17 
290333,48 
291289,26 


7782 
7789 
7796 
7803 
7810 
7818 
7825 
7832 
7839 
7846 


ÖIO 
611 
612 
613 
614 
615 
616 
617 
618 
619 


0,00164 
0,00164 
0,00163 
0,00163 
0,00163 
0,00163 
0,00162 
0,00162 
0,00162 
0,00162 


372100 
373321 
374544 
375769 
376996 
378225 
379456 
380689 
381924 
383161 


226981000 
228099131 
229220928 
230346397 
231475544 
232608375 
233744896 
234886113 
236029032 
237176659 


24,6982 
24,7184 
24,7386 
24,7588 
24,7790 
24,7992 
24,8193 
24,8395 
24,8596 
24,8797 


1916,372 
1919,513 
1922,655 
1925,796 
1928,938 
1932,079 
1935,221 
1938,363 
1941,504 
1944,646 
1947,787 
19 0,929 
1964,071 
1957,212 
1960,854 
1963,495 
1966,637 
1969,779 
1972,920 
1976,082 


292246,66 
293205,63 
294166,17 
295128,28 
296091,97 
297057,22 
298024.05 
298992,44 
299962,41 
300933,95 
301907,05 
302881.73 
308867,98 
804836,80 
306815,20 
306796,16 
307778,69 
308762,79 
309748,47 
310736,71 


7853 
7860 
7868 
7875 
7882 
7889 
7896 
7903 
7910 
7917 


620 
621 
622 
623 
624 
625 
626 
627 
628 
629 


0,00161 
0,00161 
0,00161 
0,00161 
0,00160 
0,00160 
0,00160 
0,00159 
0,00159 
0,00169 


384400 
385641 
386884 
388129 
389876 
390625 
391876 
393129 
894884 
395641 


238328000 
239483061 
240641848 
241804367 
242970624 
244140625 
245314376 
246491883 
247678152 
248858189 


24,8998 
24,9199 
24.9399 
24,9600 
24,9800 
25,0000 
25,0200 
25,0400 
25,0599 
25,0799 


7924 
7931 
7938 
7945 
7962 
7959 
7966 
7973 
7980 
7987 



16* 



244 



n 


1 
n 


n« 


n^ 


/n 


n.TT 


»•f 


log 
n 


630 
631 
632 
633 
634 
635 
636 
637 
638 
639 


0,00159 
0,00158 
0.00158 
0,00158 
0,00158 
0,00157 
0,00157 
0,00157 
0,00157 
0,00156 


396900 
398161 
399424 
400689 
401956 
403225 
404496 
405769 
407044 
408321 


260047000 
251239591 
252435968 
253636137 
•254840104 
•266047875 
257259466 
258474853 
259694072 
260917119 
262144000 
263374721 
264609288 
265847707 
267089984 
268336125 
269586136 
270840023 
272097792 
273359449 


25,0998 
25,1197 
25,1396 
25,1595 
25,1794 
25,1992 
25,2190 
26,2389 
25,2587 
25,2784 


1979,203 
1982,345 
1985,487 
1988,628 
1991,770 
1994,911 
1998,053 
2001,195 
2004,336 
2007,478 


311724,53 
312714,92 
313706,88 
314700,40 
315695,50 
316692,17 
317690,43 
318690,23 
319691,61 
320694,56 


799! 
800< 
800* 
801^ 
802 
8021 
8031 
804 
8041 
8051 


640 
641 
642 

643 
944 
645 
646 
647 
648 
649 


0,00166 
0.00156 
0,00156 
0,00166 
0,00155 
00155 
0,00155 
0,00155 
0,00164 
0,00154 


409600 
410881 
412164 
413449 
414736 
416025 
417316 
418609 
419904 
421201 


25,2982 
25,3180 
25,3377 
25,3574 
25,3772 
25,3969 
26,4165 
25,4362 
25,4558 
25,4755 


2010.620 
2013,761 
2016,902 
2020,044 
2023,186 
2026,327 
2029,469 
2032,610 
2035,752 
2038,894 


321699,09 
322705,18 
323712,85 
324722,22 
325732,89 
326746,27 
327759,22 
328774,74 
329791,83 
330810,49 


806 
806 
807 

809 
810 
810 
811 
812 


650 
661 
652 
653 
654 
655 
656 
657 
658 
659 


0,00154 
0,00154 
0,00153 
0,00153 
0,00153 
0,00153 
0,00152 
0,00152 
0,00162 
0'00152 


422500 
423801 
425104 
426409 
427716 
429025 
430336 
431649 
432964 
434281 


•274625000 
275894451 
•277167808 
278445077 
279726264 
281011375 
282300416 
283593393 
284890312 
286191179 


25,4951 
25,6147 
25,5343 
25,5539 
26,5734 
25,5930 
25,6125 
25,6320 
25,6515 
26,6710 


2042,035 
2045,176 
2048,319 
2051,460 
2054,602 
2057,743 
2060,885 
2064,026 
2067,168 
2070,310 


331830,72 
332852,53 
333876,90 
334900,85 
335927,36 
336955,45 
337985,10 
339016,33 
340049,13 
341088,50 


812 
813 
814 
814 
815 
816 
816 
817 
818 
818 


660 
661 
662 
663 
664 
665 
666 
667 
668 
669 


0,00152 
0,00151 
0,00151 
0,00151 
0,00151 
0,00160 
0,00150 
0,00150 
0,00150 
0,00149 


435600 
436921 
438244 
439569 
440896 
442225 
443566 
444889 
446224 
447561 


287496000 
•288804781 
290117528 
•291434247 
292754944 
294079625 
295408296 
296740963 
298077632 
299418309 


25,6905 
25,7099 
25,7294 
25,7488 
25,7682 
25,7876 
25,8070 
26,8263 
25,8457 
26,8650 


•2073,451 
2076,593 
2079,734 
2082,876 
2086,017 
2089,159 
2092,301 
2095,442 
2098,684 
2101,725 


342119,44 
343156,96 
344196,03 
345236,69 
346278,91 
347322,70 
348368,07 
349416,00 
360463,51 
351513,59 


819 
820 
820 
821 
822 
822 
823 
824 
824 
823 



S45 



n 



Vn 



4 



log 
n 



8261 
8267 
8274 
8280 
8287 
8293 
8299 
8306 
8312 
8319 
8325 
8331 
8338 
8344 
8351 
8357 
8363 
8370 
8376 



0,00149 
0,00149 
0,00149 
0,00149 
0,00148 
0,00148 
0,00148 
0,00148 
0,00147 
0,00147 



448900 
450241 
451584 
452929 
454276 
455625 
456976 
458329 
459684 
461041 



300763000 
302111711 
303464448 
304821217 
306182024 
307546875 
308915776 
310288733 
311665752 
813046839 



25,8844 
25,9037 
25,9230 
25,9422 
25,9615 
25,9808 
26,0000 
26,0192 
26,0384 
26,0576 



2104,867 
2108,009 
2111,151 
2114,292 
2117,433 
2120,575 
2123,717 
2126,858 
2130,000 
2134.141 



352565,24 
353618,45 
354673,24 
355729,60 
356787,54 
357847,04 
358908,11 
359970,75 
361034,97 
862100,76 



0,00147 
0,00147 
0,00147 
0,00146 
0,00146 
0,00146 
0,00146 
0,00146 
0,00145 
0,00145 



462400 
463761 
465124 
466489 
467856 
469225 
470596 
471969 
473344 
474721 



314432000 
315821241 
317214568 
318611987 
320013504 
321419125 
822828856 
324242703 
325660672 
327082769 



26,0768 
26,0960 
26,1151 
26,1343 
26,1534 
26,1725 
26,1916 
26,2107 
26,2298 
26,2488 



2136,283 
2139,425 
2142,566 
2145,708 
2148,849 
2151,991 
2156,133 
2158,274 
2161,416 
2164,556 



363168,11 
364237,^4 
365307,54 
366379,60 
367453,24 
368528,45 
369605,23 
370683,59 
371763,51 
372845,00 



0,00145 
0,00145 
00145 
0,00144 
0,00144 
0,00144 
0,00144 
0,00143 
0,00143 
0,0m43 
Ö;ÖÖ143 
0,00143 
0,00142 
0,00142 
0,00142 
0,00142 
0,00142 
0,00141 
0,00141 
0,00141 



476100 
477481 
478864 
480249 
481636 
483025 
484416 
485809 
487204 
488601 



490000 
491401 
492804 
494209 
495616 
497025 
498436 
499849 
501264 
502681 



328509000 
329939371 
331373888 
332812557 
334255384 
335702375 
337153536 
338608873 
340068392 
341532099 

343Ü0ÖÖ00 
344472101 
346948408 
347428927 
348913664 
350402625 
351895816 
353393243 
354894912 
356400829 26, 



26,2679 
26,2869 
26,3059 
26,3249 
26,3439 
26,3629 
26,3818 
26,4008 
26,4197 
26,4386 



26,4575 
26,4764 
26,4953 
26,5141 
26,5330 
26,5518 
26,6707 
26,5895 
26,6083 
1,6271 



2167,699 
2170,841 
2173,982 
2177,124 
2180,265 
2183,407 
2186,648 
2189,690 
2192,832 
2195,973 
2199,115 
2202,256 
2206,398 
2208,540 
2211,681 
2214,828 
2217,964 
2221,106 
2224,248 
2227,389 



373928,07 
375012,70 
376098,91 
377186,68 
378276,03 
379366,95 
380459,44 
381553,50 
382649,13 
383746,33 



8401 
8407 
8414 
8420 
8426 
8432 
8439 
8445 



384845,10 
385945,44 
387047,36 
388150,84 
389255,90 
390362,52 
391470,72 
392580,49 
393691,82 
394804.73 



8451 
8467 
8463 
8470 
8476 
8482 
8488 
8494 
8500 
8506 



S46 



n 

0,00141 
0,00141 
0,00140 
0,00140 
0,00140 
0,00140 
0,00140 
0,00139 
0,00139 
0,00139 



504100 
505521 
506944 
508369 
509796 
511295 
512656 
514089 
515524 
516961 



0,00139 
0,00139 
0,00139 
0,00138 
0,00138 
0,00138 
0,00138 
0,00138 
0,00137 
0,00137 



0,00137 
0,00137 
0.00137 
0,00136 
0,00136 
0,00136 

; 0,00136 
0,00136 

l 0,00136 
0,00135 



0,00135 
0,00135 
0,00135 
0,00135 
0,00134 
0,00134 
0,00134 
0,00134 
0,00184 
0,00134 561001 



357911000 26. 

359425431 

860944128 

862467097 

363994344 

365525875 

367061696 

368601813 

370146232 

371694959 



518400 
519841 
521284 
522729 
52417H 
525625 
527076 
528539 
529984 
53144t 



532900 
534361 
535824 
537289 
538756 
540225 
541696 
543169 
544644 
546121 



547600 
549081 
560664 
552049 
553536 
555025 
556516 
558009 
569604 



373248000 
374805361 
376367048 
377933067 
379503424 
381078125 
3g2657l76 
384240583 
385828352 
387420489 



389017000 
390617891 
39^^223168 
393832837 
395446904 
397065375 
398688256 
400316558 
401947272 
403683419 



405224000 

406869021 

408618488 

410172407 

411830784 

413493625 

416160936 

416832723 27, 

418608992 

420189749 



Vn 



6458 
26,6646 
26.6833 
26,7021 
26,7208 
26,7395 
26,7582 
26,7769 
Ü6,7965 
26,8142 



2230,531 
2233,672 
2236,814 
2239,956 
2243,097 
2246,239 
2249,380 
2252,522 
2255,664 
2258,805 



26,8328 
26,8514 
26,8701 
26,8887 
26,9072 
26,9258 
26,9444 
26,9629 
26,9815 
27,0000 



27,0185 
27,0370 
27,0565 
27,0740 
27,0924 
27,1109 
27,1293 
27,1477 
27,1662 
27,1846 



27,2029 
27,2213 
27,2397 
27,2580 
27,2764 
27,2947 
27.3130 
,3313 
27,3496 
27,8679 



2261,947 
2265,088 
2268,230 
2271,371 
2274,513 
2277,655 
2280,796 
2283,936 
2287,079 
2290,221 



2293,363 
2296,504 
2299,646 
2302,787 
2305,929 
2309,071 
2312,2 r^ 
2315,354 
2318,495 
2321.637 



2324,779 
2327,920 
2331,062 
2334,203 
2337,345 
2340,487 
2343,628 
2346,770 
2349,911 
2853,063 



395919,21 
397035,26 
398162,89 
399272,08 
400392,84 
401515,18 
402639,08 
403764,66 
404891,60 
406020,22 



407150,41 
408282,17 
409415,50 
410550,40 
411686,87 
412824,91 
413964,62 
415105,71 
416248,46 
417392,79 



418638,68 
419686,15 
420835,19 
421985,79 
423137,97 
424291,72 
425447,04 
426603,94 
427762,40 
428922.43 



430084,03 
431247,21 
432411,96 
433578,27 
434746,16 
435915,62 
437086,64 
438269,24 
439433,41 
440609,16 



log 
n 

«öTa 

8519 
852.1 
8531 
8537 
8543 
854S 
8553 
8561 
8561 



8572 
857i 

sm 

859 

H69; 

860( 
K60! 
S6\\ 
862 
8621 



86b5 
8631 
8643 
865 
865' 
8661 
866! 
8H7i 
868 
8H8i 



869: 
869; 
870 
871 
871 
872 
872 
873 
873 
874 



M 



n 



V^n 



n .TT 



log 
n 



7öO 

751 

752 

753 

» 764 

j 755 

( 75ß 

757 

758 

759 



0,00133 
0,00133 
0,00133 
0,00183 
0,00133 
0,00 13ii 
0,00182 
0,00132 
0,00132 
0,00132 



562500 
564001 
565504 
567009 
568516 
570025 
571536 
57304U 
574564 
576081 



4218?6ÜÖ0 
423564751 
425259008 
426957777 
428661064 
430368875 
4320B1216 
433798093 
435519512 
437245479 



27,3861 

27,4044 

27,4226 

27,4408 2365 

27,4591 

27,4773 

27,4955 

27,5136 

27,5318 

27,5500 



760 
761 
762 
763 
764 
765 
766 
767 
768 
769 



0,00132 
0,00131 
0,00131 
0,00131 
0,00131 
0,00131 
0,00131 
0,00130 
0,00130 
0.00130 



577600 
579121 
580644 
582169 
58369H 
585225 
586756 
588289 
589824 
591361 



770 
771 
772 
773 
774 
775 
776 
777 
778 
779 



0,00130 
0,00130 
1,00180 
0,00129 
0,00129 
0,00129 
0,00129 
0,00129 
0,00129 
0,00128 



592900 
594441 
595984 
597529 
599076 
600H25 
602176 
603729 
605284 
606841 



438976000 
440711081 
442450728 
444194947 
445943744 
447697125 
449455096 
451217663 
452984832 
454756609 
456533000 
158314011 
460099648 
461889917 
463684824 
465484375 
4H7288576 
469097433 
470910952 
472729139 



27,5681 
27,6862 
27,6043 
27.6225 
27,6405 
27,6586 
27,6767 
27.6948 
27,7128 
27,7308 



2356,194 
2359,336 
2362,478 
,619 
2368,761 
2371,902 
2376,044 
2378,186 
2381,327 
2384,469 
2387,610 
2390,762 
2393,892 
2397,035 
2400,177 
2403,318 
2406,460 
2409,602 
2412,743 
2415,885 



27,7489 
27,7669 
27,7849 
27,8029 
27,8209 
27,8388 
27,8568 
27,8747 
27,8927 
27,9106 



2419,026 
2422,168 
2425,310 
2428,451 
2431,592 
2434,734 
2437,876 
2441,017 
2444,159 
2447,301 



441786,47 
442965,35 
444145,80 
446327,83 
446611,42 
447696,59 
448883,32 
450071,63 
461261,51 
452452,96 



8751 
8766 
8762 
8768 
8774 
8779 
8785 
8791 
8797 
8802 



453645,98 
464840,57 
456036,73 
457234.4H 
468433,77 
459634,64 
460837,08 
462041,10 
463246,69 
464453,84 



8808 
8814 
8820 
8826 
8831 
8837 
8842 
8848 
8864 
8859 



465662,57 
466872,87 
468084,74 
469298,18 
470513,19 
471729,77 
472947,92 
474167,65 
476388,94 
476611,81 



780 
781 
782 
783 
784 
785 
786 
787 
788 
789 



0,00128 
0,00128 
0,00128 
0,00128 
0,00128 
0,00127 
0,00127 
0,00127 
,00127 
0,00127 



608400 
609961 
611524 
613089 
614656 
616225 
61779H 
619369 
620944 
622621 



474552000 

47637954 

478211768 

480048687 

481890304 

483736625 

485587656 

487443403 

489303872 

491169069 



•^7,9285 
27,9464 
27,9643 
27,9821 
28.0000 
28,0179 
28,0357 
28,063ö 
28,0713 
28,0891 



24n0,442 
2463,584 
2456,725 
2459,867 
2463,009 
2466,150 
2469,292 
2472,433 
2475,575 
2478,717 



477836,24 
479062,25 
480289,83 
481518,97 
482749,69 
483981,98 
485215,84 
486451,28 
487688,28 
488926,85 



8866 
8871 
8876 
8882 
8887 
8893 
8899 
8904 
8910 
8915 
8921 
8927 
8932 
8938 
8943 
8949 
8954 
8960 
8965 
8971 



248 



n 



Vn 



9 ^ 



log 
n 



790 
791 
792 
793 
794 
795 
796 
797 
798 
799 



0,0U127 
0,0012« 
0,00126 
0,00126 
0,00126 
0,00126 
0,00126 
0,00125 
0,00125 
0,00125 



624100 493089000 



625681 
627264 
628849 
630436 
632025 
633616 
635209 
636804 
638401 



494913671 
496793088 
498677257 
500566184 
502459875 
504358336 
506261573 
508169592 
510082399 



28,1069 
28,1247 
28,1425 
28,1603 
28,1780 
28,1957 
28,2185 
28,2312 
28,2489 
28,2666 



2181.858 
2485,000 
2488,141 
2491,283 
2494,425 
2497,566 
2500,708 
2503,850 
2506,991 
2510,133 



99Ü8976 



8982 
8987 



800 
801 
802 
803 
804 
805 
806 
807 
808 
809 

810 
811 
812 
813 
814 
815 
816 
817 
818 
819 
820 
821 
822 
823 
824 
825 
826 
827 
828 



0,00125 
0,00125 
0,00125 
0,00125 
0,0012* 
0,00124 
0,00124 
0,00124 
0,00124 
0,00124 



0,00123 
0,00123 
0,00123 
0,00123 
0,00123 
0,00123 
0,00123 
0,00122 
0,00122 
0,00122 
0,00122 
0,00122 
0,00122 
0,00122 
0,00121 
0,00121 
0,00121 
0,00121 
0,00121 
0,00121 



640000 
641601 
643204 
644809 
646416 
648025 
649636 
651249 
652864 
654481 
656100 
657721 
659344 
660969 
662596 
664225 
665856 
667489 
669124 
670761 
672400 
674041 
675684 
677329 
678976 
680625 
682276 
683929 
«85584 
687241 



512000000 
513922401 
515849608 
517781627 
519178464 
521660125 
523606616 
525557943 
527514112 
529475129 
531441000 
533411731 
535387328 
537367797 
539353144 
541343375 
543338496 
545338513 
547343432 
549353259 
551368000 
553387661 
555412248 
557441767 
569476224 
561515625 
563559976 
565609283 
567663552 
669722789 



28,2843 
28,3019 
28,3196 
28,3378 
28,3549 
28,3725 
28,3901 
28,4077 
28,4253 
28,4429 
28,4605 
28,4781 
28,4956 
28,5132 
28,5307 
28,5482 
28,5657 
28,5832 
28,6007 
28,6182 



28,6356 
28,6531 
28,6705 
28,6880 
28,7054 
28,7228 
28,7402 
28,7676 
28,7750 
28,7924 



2513,274 
2516,416 
2519,657 
2522,699 
2525,840 
2528.982 
2532,124 
2535,265 
2538,407 
2541^548 
2544,690 
2547,832 
2550,973 
2553,115 
2557,256 
2560,398 
2563,540 
2566,681 
2569,823 
2572,966 

2576,106 
2579,247 
2582,389 
2586,631 
2588,672 
2591,814 
2594,956 
2598,097 
2601,239 
2604,880 



490166,! 

491408,71 

492651,99 

493896,8518993 

495143,28 

496391,27 

497640,84 9009 

498891,98 9015 

500144,69 9020 

501398,97 

9031 
9036 
9042 
9047 
9053 
9058 
9063 
9069 
9074 
9079 



502654,82 
503912,25 
505171,24 
506431,81 
507693,94 
508957,64 
610222,92 
511489,77 
612758,19 
51402 8,18 
515299,73 
516572,87 
517847,57 
519123,84 
620401,68 
621681,10 
522962,08 
624244,63 
525528,76 
526814,46 



9085 
9090 
909G 
9101 
9106 
9112 
9117 
9122 
9128 
9133 



528101,73 
529390,56 
530680,97 
631972,95 
633266,60 
634561,62 
635858,32 
537166,68 
538456,41 
539757,82 



9138 
9143 
9149 
9154 
9159 
9165 
9170 
9175 
9180 
9186 



249 



n 

830 
831 
832 
833 
834 
835 
836 
837 
838 
839 
840 
841 
842 
843 
844 
845 
846 
847 
848 
849 



0,00120 
0,00120 
0,00120 
0.00120 
',00120 
0,00120 
0,00120 
0,00119 
0,00119 
0,00119 



850 
851 
862 
853 
854 
855 
856 
857 
858 
859 
860 
861 
862 
863 
864 
865 
866 
867 
868 



0,00119 
0,00119 
0,00119 
0,00119 
0,00118 
0,00118 
0.00118 
0,00118 
0,00118 
0,00118 



0,00118 
0,00118 
0,00117 
0,00117 
0,00117 
0,00117 
0,00117 
0,00117 
0,00117 
0,00116 



0,00116 
0,00116 
0,00116 
0,00116 
0,00116 
0,00116 
0,00115 
000115 
0,00115 
0,00115 



688900 
690561 
692224 
693889 
695556 
697225 
698896 
700569 
702244 
703921 



571787000 
573856191 
575930368 
578009537 
580093704 
582182876 
584277056 
586376253 
588480472 
590589719 



705600 
707281 
708964 
710649 
712336 
714025 
71571« 
717409 
719104 
7 ^0801 
722500 
724201 
725904 
727609 
729316 
731025 
732736 
734449 
736164 
737881 



739600 
741321 
743044 
744769 
746496 
748225 
749956 
751689 
753424 
755161 



Vn 

28,8097 
28,8271 
28,8444 
28,8617 
28,8791 
28,8964 
28,9137 
28,9310 
28,9482 
28,9655 



592704000 
594823321 
596947688 
599077107 
601211584 
603361125 
605495736 
607645423 
609800192 
6 11960049 
614125000 
616295051 
618470208 
620650477 
622835864 
625026375 
627222016 
629422793 
631628712 
633839779 
636056000 
638277381 
640503928 
642735647 
644972544 
647214626 
649461896 
651714363 
653972032 
656234909 



2607,522 
2610,663 
2613,806 
2616,947 
2620,088 
2623,230 
2626,371 
2629,513 
2632,655 
2635,796 



28,9828 
29,0000 
29,0172 
29,0345 
29,0517 
29,0689 
29,0861 
29,1033 
29,1204 
29,1376 

29,1548 
29,1719 
29,1890 
29,2062 
29,2233 
29,2404 
29,2575 
29,2746 
29,2916 
29,3087 
29,3258 
29,3428 
29,3598 
29,3769 
29,3939 
29,4109 
29,4279 
29,4449 
29,4618 
29,4788 



2638,938 
2642,079 
2646,221 
2648,363 
2651,504 
2654,646 
2657,787 
2660,929 
2664,071 
2667,212 
2670,354 
2673,495 
2676,637 
2679,779 
2682,920 
2686,062 
2689,203 
2692,345 
2695,486 
2698,628 
2701,770 
2704,911 
2708,053 
2711,194 
2714,336 
2717,478 
2720,619 
2723,761 
2726,902 
2730,044 



541060,79 
542365,34 
543671,46 
644979,15 
546288,40 
547599,23 
546911,63 
550225,61 
551541,15 
562858,26 



554176,94 
655497,20 
556819,02 
558142,42 
559467,39 
560793,92 
562122,03 
663451,71 
564782,96 
566115.78 



567450,17 
568786,14 
670123,67 
571462,77 
572803,45 
574145,69 
575489,51 
576834,90 
578181,85 
579530,38 

58Ö88()748 
582232,15 
583585,39 
584940,20 
586296,59 
587654,53 
589014,07 
590375,16 
591737,83 
593102.06 



log 
n 

9l9l 
9196 
9201 
9206 
9212 
9217 
9222 
9227 
9232 
9238 
9243 
9248 
9253 
9268 
9263 
9269 
9274 
9279 
9284 
9289 



9294 
9299 
9304 
9309 
9315 
9320 
9325 
9330 
9335 
9340 
9346 
9360 
9355 
9360 
9365 
9370 
9375 
9380 
9385 
9390 



SSO 



n 


1 

n 


n« 


n» 


/n 


n.TT 




log 
n 


870 
871 
872 
873 
874 
875 
876 
877 
878 
879 


00,0115 
00,0115 
00,0115 
00,0115 
00,0114 
00,0114 
00,0114 
00,0114 
00,0114 
00,0114 


7oH900 
758641 
760384 
762129 
763876 
765625 
767376 
769129 
770884 
772641 


658503000 
660776311 
663054848 
665338617 
«67627624 
669921875 
672221376 
674526133 
676836152 
679151439 


29,4968 
29,5127 
29,5296 
•29,5466 
29,5635 
29,5804 
29,5973 
29,6142 
29;6311 
29,6479 
29,6648 
29,6816 
29,6985 
29,7153 
29,7321 
29.7489 
29,7658 
29,7825 
29,7993 
.9,8161 
29,8329 
29,8496 
29,8664 
29,8831 
•:i9,8998 
29,9166 
29,9333 
29,9500 
29,9666 
29.9833 


2738,186 
2736,327 
2739,469 
2742,610 
2745,752 
2748,894 
2752,035 
2755,177 
2758,318 
2761,460 


594467,87 
595885,25 
597204,20 
598574,72 
599946,81 
601820,47 
602695,70 
604072,50 
605450,88 
606830,82 


9396 

9400 
9405 
9410 
9415 
9420 
9425 
9430 
9435 
9440 


880 
881 
882 
883 
884 
885 
886 
887 
888 
889 


00,0114 
00,0114 
00,0113 
00,0113 
00,0113 
00,0113 
00,0113 
00,0113 
00,0113 
00,0112 

oö;öir2 

00,0112 
00,0112 
00,0112 
00,0112 
00,0112 
00,0112 
00,0111 
00,0111 
00,0111 


774400 
776161 
777924 
779689 
781456 
783225 
784996 
786769 
788544 
790321 
792100 
793881 
795664 
797449 
79923H 
«01025 
802816 
804609 
806404 
808201 


681472000 
683797841 
686128968 
688465387 
690807104 
693154125 
695506456 
697864103 
700227072 
702595369 
704969000 
707347971 
709732288 
712121957 
714516984 
716917375 
719323136 
721734273 
724150792 
726572699 


2764,602 
2767,743 
2770,885 
2774,026 
2777,168 
2780,309 
2783,451 
2786,593 
2789,785 
2792,876 


608212,34 
609595,42 
610980,08 
612366,31 
613754,11 
616143,48 
616534,42 
617926,93 
619321,01 
620716,66 


9449 
9450 
9455 
9460 
9465 
9469 
9474 
9479 
9484 
9489 


890 
891 
892 
893 
894 
895 
896 
8!»7 
898 
899 


2796,017 
2799,159 
2802,301 
2805,442 
2808,584 
2811,725 
2814,867 
2818,009 
2821,150 
2824,292 


6:^2113,89 
623512,68 
624913 04 
626314,98 
627718,49 
629123,56 
630530,21 
631938,43 
633348,22 
634759,58 


9494 
9499 
9504 
9509 
9513 
9518 
9523 
9528 
9533 
9538 


900 
901 
902 
903 
904 
905 
906 
907 
908 
909 


OOiOll! 
00,0111 
00,0111 
00,0111 
00,0111 
00.0110 
00,0110 
00,0110 
00,0110 
00,0110 


810000 
811801 
813604 
815409 
817216 
819025 
820836 
822649 
8->4464 
826281 


7^9000000 
731432701 
733870808 
736314327 
738763264 
741217625 
743677416 
746142643 
748613312 
761089429 


:^0,0000 
30,0167 
30,0333 
30,0500 
30,0666 
30,0832 
30,0998 
30,1164 
30,1330 
30,1496 


2827,433 
2830,575 
2833,717 
2836,808 
2840,000 
2843,141 
2846,283 
2849,425 
2852,566 
2856,708 


636172,51 
637587,01 
639003,09 
640420,73 
641839,95 
643260,73 
644683,09 
646107,01 
647532,51 
648959,58 


9542 
9547 
9552 
9557 
9562 
9566 
9571 
9576 
9581 
9586 



%1 



TT 



Vn 



log 
n 



0,00110 
0,00110 
0,00110 
0,00110 
0,00109 
0,00109 
0,00109 
0,00109 
0,00109 
0,00109 
0,00109 
0,00109 
0,00108 
0,00108 
0,00108 
0,00108 
0,00108 
0,00108 
0,00108 
0,00108 



828100 753571000 



829921 
831744 
833569 
835396 
837225 
839056 
840889 
842724 
844561 



756058031 
758550528 
761048497 
763551944 
7660H0875 
768575296 
771095213 
773620632 
776151559 



30,1662 
80,1828 
30,1993 
30,2159 
30,2324 
30,2490 
30,2655 
30,2820 
30,2985 
30,3150 



2858,849 
2861,991 
2865,133 
2868,274 
2871,416 
2874,557 
2877,699 
•^880,840 
2883,982 
2887,124 



650388,22 
651818,43 
653250,21 
654683,56 
656118,48 
657554,98 
658993,04 
660432,68 
661873,88 
663316,66 



9590 
9595 
9600 
9605 
9609 
9614 
9619 
9624 
9628 
9633 



846400 
848241 
850084 
851929 
853776 
855625 
857476 
859329 
861184 
863041 



0,00108 
0,00107 
0.00107 
0,00107 
0.00107 
0,00107 
0,00107 
0,00107 
0,00107 
0,00106 



865900 
866761 
868624 
870489 
872356 
874225 
876096 
877969 
879844 
881721 



778688000 
781229961 
783777448 
786330467 
788889024 
791453125 
794022776 
79i;697983 
799178752 
801765089 
804357000 
806954491 
809557568 
812166237 
814780504 
817400375 
820025856 
822656953 
825293672 
827936019 



30,3315 
30,3480 
30,3645 
30,3809 
30,3974 
30,4138 
30,4302 
30,4467 
30,4631 
30,4795 
30,4959 
30,5123 
30,5287 
30,5450 
30,5614 
30,5778 
30,5941 
30,6105 
30,6268 
?iO,6431 



2890,265 
2893,407 
2896,548 
2899,690 
2902,832 
2905,973 
2909,115 
2912,25h 
2915,398 
2918.540 
2921,681 
2924,823 
2927,964 
2931,106 
2934,248 
2937,389 
2940,531 
2943,672 
2946,814 
2949,956 



0,00106 
0,00106 
0,00106 
0,00106 
0,00106 
0,00106 
0,00106 
0,00106 
0,00105 
0,00105 900601 



883600 
885481 
887364 
889249 
891136 
893025 
894916 
896809 
898704 



830584000 
833237621 
835896888 
838561807 
841232384 
843908625 
846590536 
849278123 
851971392 
854670349 



30,6594 
30,6757 
30,6920 
30,7083 
30,7246 
30,7409 
30.7571 
30,7734 
30,7896 
30,8058 



2953,097 
2956,239 
2959,380 
2962,522 
2965,663 
2968,805 
2971,947 
2975,088 
2978,230 
2981,371 



664761,01 
666206,92 
667654,41 
669103,47 
670554,10 
672006,30 
673460,08 
674915,42 
67«372,33 
677830,82 
679290,87 
680752,50 
682215,69 
683680,46 
685146,80 
686614,7! 
688084,19 
689555,24 
691027,86 
692502,05 



t)93977,82 
695455,15 
696934.06 
698414,53 
699896.58 
70l380;i9 
702865,38 
704352,14 
705840,47 
706330,37 



9638 
9643 
9647 
9652 
9657 
9661 
9666 
9671 
9675 
9680 
9685 
9689 
9694 
9699 
9703 
9708 
9713 
9717 
9722 
9727 
9731 
9736 
9741 
9745 
9750 
9754 
9759 
9764 
9768 
9773 
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n 


n« 


n» 


Y^ 


n.TT 


TT 

4" 


log 
n 


950 
951 
952 
953 
954 
955 
956 
957 
958 
959 


0,00105 
0,00105 
0,00105 
0,00105 
0,00105 
0,00105 
0,00105 
0,00104 
0,00104 
0,00104 


902500 
«04401 
996304 
908209 
910116 
912025 
913936 
915849 
917764 
919681 


857375000 
860085351 
862801408 
865523177 
868250664 
870983875 
873722816 
876467493 
879217912 
881974079 
884736000 
887503681 
890277128 
893056347 
895841344 
898632125 
901428696 
904231063 
907039232 
909853209 
912673000 
915498611 
918330048 
921167317 
924010424 
926859375 
929714176 
932574833 
935441352 
938313739 


30,8221 
30,8383 
30,8545 
30,8707 
30,8869 
30,9031 
30,9192 
30,9354 
30,9515 
30,9677 


2984,513 
2987,655 
2990,796 
2993,938 
2997,079 
2900,221 
2903,363 
2906,504 
2909,646 
2912,787 


708821,84 
710314,88 
711819,50 
713305,68 
714803,43 
716302,76 
717803,66 
719306,12 
720810,16 
722315,77 


9777 

9782 
9786 
9791 
9795 
9800 
9805 
9809 
9814 
9818 


960 
961 
962 
963 
964 
965 
966 
967 
968 
969 


0,00104 
0,00104 
0,00104 
0,00104 
0,00104 
0,00104 
0,00104 
0,00103 
0,00103 
0,00103 
0,00103 
0.00103 
0,00103 
0,00103 
0,00103 
0,00103 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00102 
0,00101 
0,00101 
0,00101 
0,00101 


921600 
923521 
925444 
927369 
929296 
931225 
933156 
935089 
937024 
938961 


30,9839 
31,0000 
31,0161 
31,0322 
31,0483 
31,0644 
31,0805 
31,0966 
31,1127 
31,1288 


3015,929 
3019,071 
3022,212 
3025,354 
3028,495 
3031,637 
3034,779 
3037,920 
3041,062 
3044,203 


723822,95 
725331,70 
726842,02 
728353,91 
729867,37 
731382,40 
732899,01 
734417,18 
735936,93 
737458,24 


9823 
9827 
9832 
9836 
9841 
9845 
9850 
9854 
9859 
9863 


970 
971 
972 
973 
974 
975 
976 
977 
978 
979 


940900 
942841 
944784 
946729 
948676 
950625 
952576 
954529 
956484 
958441 
960401) 
962361 
964324 
966289 
968256 
970225 
972 19o 
974U)9 
976144 
978121 


31,144« 
31,1609 
31,1769 
31,1929 
31,2090 
31,2250 
31,2410 
31,2570 
31,2730 
31,2890 


3047,345 
3050,486 
3053,628 
3056,770 
3059,911 
3063,053 
3066,194 
3069,336 
3072,478 
3075,619 
8078,76"! 
3081,902 
3085,044 
3088,186 
3091,327 
3094,469 
3097,610 
3100,752 
3103,894 
3107,035 


738981,13 
740505,59 
742031,62 
743559,22 
745088,39 
746619,13 
748151,44 
749685,32 
751220,78 
752757,80 


9868 
9872 
9877 
9881 
9886 
9890 
9894 
9899 
9903 
9908 


980 
981 
982 
983 
984 
985 
986 
987 
988 
989 


941192000 
944076141 
946966168 
949862087 
952763904 
956671625 
958585256 
961504803 
964430272 
967361669 


31,3050 
31,3209 
31,3369 
31,3528 
31,3688 
31,3847 
31,4006 
31,4166 
31,4325 
31,4484 


754296,40 
755836,56 
757378,30 
758921,61 
760466,48 
762012,93 
763560,95 
765110.54 
766661,70 
768214.44 


9912 
9917 
9921 
9926 
9930 
9934 
9939 
i^943 
9948 



n 



n'' 



Vn 



log 



990|Ü,U0101 
9910,00101 
9920,00101 
9930,00101 
994 0,00101 
9950,00101 
9960,001001 
997 0,00100 
9980,00100 
9990,00100 



19801001 
982081 
9840641 
986049 
988036 
990025 
992016 
|994009| 
996004 
1998001 



1970299000 
973242271 
976191488 
979146657 
1982107784 
985074875 
988047936 
9910 6973 
994011992 
997002999 



31,4648 
31,4802 
31.4960 
31,5119 
31,5278 
31,5436 
31,5595 
31,5753 
31,5911 
31,60701 



1000 



3110,177 
3113,318 
3116,460 
3119,602 
3122,743 
31-5,885 
3120,026 
3132,168 
3135,309 
3138,451 



769778,74 
771324,61 
772882,06 
774441,07 
776001,66 
777563,82 
779127,54 
780692,84 
782259,71 
783828,15 



9956 
9961 
9965 
9969 
9974 
9978 
9983 
9987 
9991 
9996 



31,6228|3141,593 



0000 



Fach- Vereine für Mechaniker. 

(In dieser Zasammenstellung sind nur dieienigen 
Vereine aufgenommen, die unserem Wunsche ent- 
sprochen haben und eigene Angaben einsandten. 
Weitere Adressen, sowie Veränderungen zur Auf- 
nahme in den nächsten Jahrgang können schon 
jetzt an den Verlag eingesandt werden.) 

Berlin: Zweigverein der Deutschen Ge- 
sellschaft für Mechanik und Optik. 
Vorsitzender: "W. Handke, Lottumstr. 12; 
Schriftführer: "W. Haensch, Stallschreiberstr. 4. 
Versammlung : Jeden 1. und 3. Dienstag Abend 
im Monat vom September bis Mai im rhysikal. 
Institut der Universität. — VereinBerliner 
Mechaniker. Vorsitzender: 0. Hendrichs, 
Charlottenburg, Kaiser Friedrichstr. 71 ; Schrift- 
führer: 0. Litschke, Admiralstr. 18 a III. 
Versammlung: Jeden Mittwoch nach dem 
5. u. 20. von September bis Mai : Jerusalemstr. 8. 
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Bockenheim-Frankfurt a.M.: Mechaniker- und 
Optiker-Verein. Vorsitzender : Max Mohs, 
Baaaltstr. 341; Schriftführer: Herrn. B^nge, 
Jordanstr. 29; Versammlung: Zum Taunus, 
Adalhertstr. 23 a. 

Chemnitz: Chemnitzer Mechaniker- Verein. 
Vorsitzender: Heinr. Zenk, Brauhausstr. 30; 
Schriftführer: William Gersdorf, Reitbahnstr. 
441. Versammlung: Jeden Sonnabend Abend 
im Restaurant K. Ludwig, Turnstr. 

Cöln a« Rh«: Mechaniker-Verein „Electra^. 
Vorsitzender: Beruh. Gallin; Schriftführer: 
R. Kiesel. Versammlung jeden Samstag im 
Restaurant Pohl, Gr. Budengasse 2C. 

Dresden: Vereinigung selbständiger Me- 
chaniker u. Optiker der Kreishaupt- 
m annschaft Dresden. Vorsitzender: Emil 
Meiser, Kurfürstenstr. 27 ; Schriftführer: fleinr. 
Stieberitz. Josephinenstr. 22. Versammlung 
jeden 1. Mittwoch im Monat in Helbigs Etablisse- 
ment, Haus 2, Zimmer 3. — Verein der 
Mechaniker u. Optiker f. Dresden u. 
Umgegend. Vorsitzender : G. Gipner, Löbtau, 
HohenzoUemstr. 10 ; Schriftführer : Oscar Rich- 
ter, Dresden, Kamenzerstr. 15. Versammlung : 
Jeden l. u. 3. Sonnabend im Monat im Restau- 
rant „Am Brunnen", Schössergasse 21. 

Erlangen: Mechaniker-Gesellsch, Kupfer- 
kasse. Vorsitzender: K. Nethe, Biegelei; 
Schriftführer: E. Kimmerle, Biegelei. Ver- 
sammlung: Jeden Mittwoch im Restaurant 
Biegel, Sieglitzhoferstr. 

Göttingen: Zweigverein der Deutschen 
Gesellschaft für Mechanik und Optik. 
Vorsitzender: R. Brunnee, Unt. Maschstr. 26; 
Schriftführer: Prof. O. Behrendson, Rothestr. 5. 
Versammlung: Jeden 2. und 3. Donnerstag 
Abend im Monat im Englischen Hof. 

Halle a. S«: Zweigverein der Deutschen 
Gesellschaft für Mechanik undOptik. 
Vorsitzender: R. Kleemann, Moritzzwinger 9; 
Schriftführer : 0. Unbekannt, Gr. Ulrichstr. 1 a. 
Versammlung: Jeden 1. Montag Abend von 
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September bis Mai im Golden en Schiffchen, 
prr. Ulrichstr. 

Hamburg: Deutsche Gesellschaft für Me- 
chanik und Optik. Vorsitzender: Dr. H. 
Krüss, Hamburg; Geschäftsführer: A. Blaschke, 
Berlin, An der Apostelkirche 7b. — Zweig- 
verein der Deutschen Gesellschaft 
für Mechanik und Optik. Vorsitzender; 
Dr. H. Krüss, Adolphsbrücke?; Schriftführer: 
M. Bekel, Eilbeck, Rossberg 3. Versammlung : 
Jeden 1. Dienstag des Monats im Münchener 
Hofbräu. 

Jena: Fachverein der Mechaniker und Op- 
tiker (Sektion des Deutschen Metallarbeiter- 
Verbandes). Versammlungslokal: Hotel Greif. 
Vorsitzender: Franz Grosse; Schriftführer: 
Rapp. — Central-Agitations-Kommis- 
sion der Fachvereine der Mechaniker und 
Optiker, welche dem Deutschen Metallarbeiter- 
Verbände angehören: Zuschriften sind an F. 
Grosse, Jena-Auerbach zu richten. 

Ilmenau: Verein Deutscher Glasinstru- 
menten-Fabrikanten (Zwei^verein der 
Deutschen Gesellschaft für Mechanik u. Optik). 
Vorsitzender: M. Bieler, Stützerbach i. Th.; 
Schriftführer: Otto Wagner, Ilmenau. Ver- 
sammlung : Nach Bedarf an wechselndem Orte. 

Leipzig: Zweigverein d. Deutschen Gesell- 
schaft für Mechanik u. Optik. Vorsitzen- 
der : W. Petzold, KL-Zschocher, Schönauer Weg 
6; Schriftführer: E. Zimmermann, Emilienstr. 
21. Versammlung: Jeden 1. Mittwoch jeden 
3Ionats im Hotel Fürstenhof. — Stamm- 
tisch Mechaniker (Sektion des Deutschen 
Metallarbeiter- Verbandes). Versammlung : Jeden 
Sonnabend Abds. 8Vs Uhr im Restaurant Wetti- 
ner Hof, Wiudmühlenstr. 44. 

Wetzlar: Mechaniker- Verein. Vorsitzender: 
Reinhold Felber, Sielhöferstr. ; Schriftführer: 
Karl Ludewig. 
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Berufsgenossenschaft der Feinmechanik. 

Sitz: Berlin, Halleschestr. 18. Sektion I: wie 
vorstehend; Sektion II: Freiburg i. Schi., Alte 
Bahnhofßtr.; Sektion III: Dresden, Peterstr. 13; 
Sektion IV: Thüringen (Bureau in Berlin wie 
unter I); Sektion V: Braunschweig, Lessingstr. 6; 
Sektion VI: Iserlohn, "Wenningstr. 27; Sektion VII: 
Aachen, Theater str. 4; Sektion VIII: Karlsruhe, 
Westendstr. 28; Sektion IX: Stuttgart, Sattler- 
strasse 6; Sektion X: Nürnberg, Gartenstr. 7. 

Technische Anfsichtsbeamten 

für die Berufsgenossenschaft der Feinmechanik: 
Ingenieur P. Hosemann, Charlottenburg; In- 
genieur AdolfRampelmann, Iserlohn ; Ingenieur 
Max Schuberth, Stuttgart. 

Die Thätigkeit dieser Beamten erstreckt sich je 
nach Bedarf über das gesammte Deutsche Reich. 

Olas-Bernfsgenossenschaft : 

Sitz: Berlin W., Bülowstr. 46. 

Frannhofer-Stiftung : 

Vorsitzender: Fr. Franc v. Liechtenstein, 
Charlottenburg b. Berlin, Kurfürsten -Allee 38. 

Stellen- Vermittelnngen : 

Berlin: Verein Berliner Mechaniker: Gre- 
schäftsstelle d. Stellenvermittelung: Pots- 
damerstr. 113, Villa V (für Arbeitgeber kosten- 
los ; für Arbeitnehmer 0,75, für Mitglieder 0,25). 

Dresden: Verein der Mechaniker u. Op- 
tiker: Geschäftsstelle: M. Freise, Dresden, 
Johannesstr. 21. 

Hamburg;: Zentral-Verband der Elektro- 
monteure u. Berufsgenossen Deutsch- 
lands: Geschäftsstelle, Gänsemarkt 35, Abds. 
8—9 Uhr (kostenlos für Arbeitgeber und Ar- 
beitnehmer; letztere müssen aber Mitglieder 
des Verbandes sein). 

Leipzig: Stammtisch Mechaniker. Otto 
Neide, Windmühlenstr. 11, Coburger Hof, 9—10 
Vorm., 12—1 Mittag und 6—8 Abds. tz, 433. 



Technischer Teil. 

(Tabellen und Werkstattsrezepte.) 
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Spezifisches Gewicht verschiedener Körper: 

a) Feste Körper. 
Wasser von 4® = 1 



Körper |spez. Gew. 



Körper spez. Gew. 



Achat 

Ahomholz 

Alabaster 

Alaminium 

Antimon 

Argentan 

Bergkrystall 

Bernstein 

Birkenholz 

Birnbaum 

Blei, gegossen 

„ , gewalzt 
Buchenholz 
Buchsbaum 
Deltametall 
Diamant 
Ebenholz 
Eichenholz 
Eisen, geschm. 

tf f gegoss. 
Elfenbein 
Erlenholz 
Fichtenholz 
Flintglas, 

leichtes 
Flintglas, 

schweres 
Flintglas, 

schweres 
Jenaer Silicat 
Flusspath 
Glas, Fenster-, 

n Flint-, 

y, Spiegel-, 
Glimmer 



2,59 

0,65—0,69 

2,71 

2,50 

6,65—6,72 

8,4-8,7 

2,65 

1,06—1,09 

0,60—0,8 

0,65—0,73 

11,85 

11,88 

0,63—0,85 

0,98-1,04 

8,6 

3,51 

0,8—1,33 

0,62—0,85 

7,6-7,89 

7,0—7,5 

1,87 

0,42—0.68 

0,38-0,79 

3,15-3,4 

3,6—3,9 



3,87—6,33 
3,15 
2,65 
3,25 
2,45 

2,78—3,15 



Glockenmetall 

Gold, gediegen 
„ , gegossen 
„ , Draht 

Graphit 

Gips, gebrannt 
„ gegossen 
und trocken 

Gusseisen 

Hartgummi 

Kalk, gebr. 

Kalkspath 

Kanonen- 
metall 

Kautschuk 

Kiefernholz 

Knochen 

Kohlenstäbe 

Kork 

Kreide 

Kupfer, geg. 

Kupfervitriol 

Lehm 

Lindenholz 

Mahagoniholz 

Mangan 

Marmor 

Messing, geg, 

„ » ., gew. 

Meteorit, gew. 

Minckin 
Neusilber 
Nickel, gegos. 
n geh. 

17* 



18,6- 



8,81 
19,1 
19,25 
19,36 
2,35 
1,81 



0,97- 



1,56- 



1,0 

7,26 

1,16 

1,8 

2,71 



0,46- 



0,36- 
0,56- 



8,79 
0,93 
0,9 
1,66 
1,6 
0,24 
2,35 
8,8 
2,2 
1,6 
-0,69 
-1,05 
7,61 
2,65 
8,44 
8,5 
2,6 
2,75 
8,6 
8,56 
8,28 
8,67 
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Körper 


spez. Gew. 


Körper 


spez. Gew. 


Nickelalumin 


2,8 


Silber, gegoss. 


10,41 


Nussbaam 


0,65 


stahl, Zement 


10,62 


Palladium 


11,3 


10,48 


Fappelholz, 




7,3—7,8 


trocken 


0,38-0,47 


„ Qrusa 


7,83-7,92 


Pech 


1,07 


Strontium 


4,5 


Pechblende 


6,65 


Talg 


0,95 


Platin, ge^oss. 


20,85 


Tannenholz 


0,49—0,75 


„ gehäm. 
„ Draht 


21,25 


Thon, frisch 


2,6 


21, 


„ trocken 


1,8 


Pockholz 


1,26-1,39 


Titan 


5,3 


Quarz 


2,6 


Tripel 


1,6 


Salpeter 


1,95 


Turmalin 


3,15 


Sand, fein und 




Vulkanfiber 


1,28 


trocken 


1,6 


Wachs 


0,97 


Schiefer 


2,67 


Weidenholz tr. 


0,48 


Schmiedeeisen 


7,7 


"Wismut 


9,822 


Schwefel, rein 


1,98 


Wolfram 


7,6 


„ natürl. 


2,07 


Zink, gegossen 


6,9 


Schwefelzinn 


5,27 


„ gewalzt 


7,12-7,17 


Selen 


4,81 


Zinn, gegossen 


7,28 



Aether 20® C 

Alkohol, abso- 
lut 20« C 

Ammoniak, 
flüssig 0® C 

Glycerin 0» C 

Holzgeist 

Kochsalzlauge, 
gesättigt 

Leinöl 12« C 

Milch 

Olivenöl 15« C 

Perubalsam 
15« 

Quecksilber 
0« C 



b) Tropfbarflüssige Körper. 
0,716 



0,792 

0,875 
1,260 
0,798 

1,208 

0,940 

1,02-1,04 

0,918 

1,150 

13,698 



Salpetersäure 
12« C 

Salzsäure 15« G 

Schwefeläther 
0« C 

Schwefelkoh- 
lenstoflF 0« C 

Schwefelsäure, 
engl. 

Steinöl (Petro- 
leum) 

Terpentinöl 

Wasser 4« C 



1,522 
1,192 

0,715 

1,272 

1,830 

0,80 
0,82 
1,00 



m 





Chemische Elemente 






Name 


Zeichen 




Name 


Zeichen 


n 


Aluminium 


AI 


27 


Osmium 


08 


199 


Antimon 


Sb 


120 


Palladium 


Pd 


106 


Arsen 


As 


76 


Phosphor 


P 


31 


Baryum 


Ba 


137 


Platin 


Pt 


194,6 


Blei 


Pb 


207 


Quecksilber 


S 


200 


Bor 


Bo 


11 


Rhodium 


104,4 


Brom 


Br 


80 


Rubidium 


Rb 


85,5 


Cadmium 


Cd 


112 


Ruthenium 


Ru 


104,4 


Calcium 


Ca 


40 


Sauerstoff 





16 


Chlor 


Cl 


35,5 


Schwefel 


S 


32 


Chrom 


Cr 


52 


Selen 


Se 


79 


Eisen 


Fe 


56 


Silber 


Ag 


108 


Fluor 


F 


19 


Silicium 


Si 


28 


Gold 


Au 


197 


Stickstoff 


N 


14 


Iridium 


Jr 


193 


Strontium 


Sr 


87,5 


Jod 


J 


127 


Thallium 


Tl 


204 


Kadmium 


Cd 


112 


Thorium 


Th 


232,4 


Kalium 


K 


39 


Titan 


Ti 


50 


Kobalt 


Co 


59 


Uran 


ü 


240 


KohlenstoflF 


C 


12 


Vanadin 


V 


51,3 


Kupfer 
Lithium 


Cu 


63 


Wasserstoff 


H 


1 


Li 


7 


Wismut 


Bi 


210 


Magnesium 


Mg 


24 


Wolfram 


W 


184 


Mangan 
Molybdän 


Mn 


55 


Zink 


Zn 


65 


Mo 


95,8 


Zinn 


Sn 


118 


Natrium 


Na 


23 


Zirkonium 


Zr 


89,6 


Nickel 


Ni 


59 
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Härteskala« 



Körper 


Härte 


Körper 


Härte 


Achat 


7 


Kupfer 


2,5—0 


Alabaster 


1,7 


Marmor 


3—4 


Antimon 


3,8 


Messing 


3,5 


Arsen 


3,5 


Neusilber 


4,5 


Bernstein 


2-2,5 


Nickel 


4,5 


Blei 


2,5 


Opal 


4—6 


Diamant 


10 


Palladium 


4,8 


Feuerstein 


7 


Platin 


4,8 


Gips 


1,6-2 


Platiniridium 


6,6 


Glimmer 


2,8 


Quarz 


7 


Gold 


2,5-3 


Silber 


2,5—3 


Granat 


7 


Spiegelmetall 
Topas 


4—6 


Graphit 


0,5—1 


8 


Gusseisen 


4,5 


Turmalin 


7,3 


Iridium 


6 


Wissmut 


2,6 


Kalkspath 


8 


Zink 


3 


Kanonenmetall 


3,6 


Zinn 


2—3 


Korund 


9 







Schmelz- oder 


Gefrierpunkte. 




Körper 


GradinC Körper 


GradinC. 


Alkohol 


—100 


Nickelaluminium 


HöO 


Aluminium 


700 


Nickel 


1500 


Aluminium- 




Parafin 


55 


bronze (lOO/o) 


1100 


Partinium 


700 


Ammoniak 


-75 


Phosphor 


48 


Antimon 


425 


Platin 


2000 


Blei 


384 


Quecksilber 


—39 


Bronze 


900 


Rüböl 


-3,5 


Cadmium 


320 


Schmiedeeisen 


1550 


Deltametall 


950 


Schwefel 


110 


Glas 


1100 


Schwefelsäure 


-76 


Gold 


1100 


Seewasser 


-2,6 


Gusseisen 


1150 


Selen 


217 


Kalium 


62,5 


Silber 


954 


Kautschuk 


125 


Stahl 


1850 


Kochsalzlösung 


-18 


Stearin 


46 


Kupfer 


1090 


Terpentinöl 


-10 


Magnalium 


660 


Wachs, gelb 


62,5 


Magnesium 


600 


Wallrat 


49 


Messing 


1015 


Wismut 
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Meteont 


650 


Zink 


412 


Natrium 


96 


Zinn 


228 



Längen-Ansdelimmgko^ffizient pro 


10 C. 




Längen- 




Lungen. 


Metall 


aus- 


Metall 


aus« 




debnung. 




dehnnng. 


Aluminium 


0,000023 


Messingdraht 


0.000019 


Blei 


0,000028 


Meteorit 


0,00003 


Bronze 


0,000018 


Neusilber 


0,000018 


Eisendraht 


O.OOOOlii 


Nickel 


0,000012 


Glas 


0,000008 


Platin 


0,000008 


Gold, ausgeglüht 


0,000014 


Silber 


0,000019 


Gusseisen 


0,00001(' 


Stahl, gehärtet 


0.000012 


Hartj^ummi 
Kupftr 


0,000077 


„ , weich 


0,000010 


0,000017 


Zink, gegossen 


0.000029 


Magnesium 


0,000026 


„ , gehämmert 


0,000031 


Messing, ge- 




Zinn 


0,000022 


gossen 


0,000018 







Schwindemass von Metallen beim Giessen« ^) 



Aluminium 

Aluminiumbronze 

Blei 

Geschützbronze 

Glockenbronze 

Gusseisen 

Messing 

Zink • 

Zinn 

Wismut 

Magnalium 



in 

1,8-20/c 



798 
7180 

Vi 

V.0 

/265 

/soo 



Der Grad der Schwin- 
dung für den kubischen 
Inhalt wird gefunden, 
wenn man nebenstehende 
Zahlen verdreifacht u. für 
das Flächenmass, indem 
man sie verdoppelt. So- 
mit schwindet z. B. ein 
Kubus von Gusseisen 
nach jeder Seite Voe» ^^ 
der Fläche Vis und nach 
dem Eubikmass Vss- 



>) Nach Karmasch. 
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Gewichts«Berechniing eines Gnssstüekes ans 
seinem Modell^)« 

Das Gewicht eines Gussstückes kann man an- 
nähernd aus dem Gewicht des Modelies berechnen, 
indem man das letztere mit der entsprechenden 
Zahl in der folgenden Tabelle multipliziert. 





Der Abguss besteht aus: 


Das Modell besteht aus: 


1 


? 


1 sl?k . 




i 




's t»*« ^ « s •? 1 


Fichten- od. Tannenholz 


14,00 


15,8 


16,6 


17,1 


13,5 


Eichenholz 


9,0 


10,1 


10,4 


10,9 


8,6 


Buchenholz 


9,7 


10,9 


11,4 


11,9 


9,4 


Lindenholz 


13,4 


IM 


15,6 


16,3 


12,9 


Birnbaumholz 


10,2 


11,5 


11,9 


12,4 


9,8 


Birkenholz 


10,6 


11,9 


12,3 


12,9 


10,2 


Erlenholz 


12,8 


14,3 


14,8 


15,5 


12,2 


MahHgoniholz 


11,7 


13,2 


13,6 


14,2 


11,2 


Messing 


0,84 


0,95 


0,99 


1,0 


0,81 


Zink 


1,00 


1,13 


1,17 


1,22 


0,96 


Zinn (mit Vs— V4 Blei) 


0,89 


1,00 


1,03 


1,12 


0,85 


Blei 


0,64 


0,72 


0,74 


0,78 


0,61 


Gusseisen 


0,97 


1,09 


1,13 


1,18 


0,93 



Beispiel: Wiegt das Modell aus Eichenholz = 
1 kg, so wiegt das Gussstück aus Gusseisen IX^jO 
= 9 kg. 



*) naGh Karmasoh. 
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Die Beziehangren der metrischen, der alt- 
französischen und der englischen 
Längeneinheit zu einander. 

I. Verwandlung des altfranzösischen 
metrisches Mass. 





Fus8 in 


Zoll in 


Linien in 




Meter 


Millimeter 


Millimeter 


1 = 


0,3248394 


27,06995 


. 2,25583 


2 = 


0,6496788 


54,13990 


4,51166 


3 = 


0,9745181 


81,20984 


6,76749 


4 = 


1,2993576 


108,27979 


9,02332 


6 = 


1,6241969 


135,34974 


11,27915 


6 = 


1,9490363 


162,41969 


13,53497 


7 == 


2,2738757 


189,48964 


15,79080 


8 c= 


2,5987150 


216,55958 


18,04663 


9 = 


2,9235544 


243,62953 


20,30246 



IL Verwandlung des metrischen in 
altfranzösisches Mass. 





Meter in 


Millimeter 


Millimeter 




FU8S 


in Zoll 


in Linien 


1 = 


3,07844 


0,0369413 


0,443296 


2 = 


6,15689 


0,0738827 


0,88«592 


3 = 


9,23533 


0,1108240 


1,329888 


4 = 


12,31378 


0,1477653 


1,773184 


5 = 


15,39222 


0,1847067 


2,216480 


6 = 


18,47067 


0,2216480 


2,659776 


7 = 


21,54911 


0,2585893 


3,103072 


8 = 


24,62756 


0,2955307 


3,546368 


9 » 


27,70600 


0,3324720 


3,989664 



III. Verwandlung des wahren englischen 
in metrisches Mass. 





Yard in 


Fuss in 


Zoll in 




Meter 


Meter 


Millimeter 


l = 


0,9143836 


0,3047945 


25,39954 


2 = 


1,8287670 


0,6095890 


50,79908 


3 = 


2,7431504 


0,9143835 


76,19862 


4 = 


3,6575339 


1,2191780 


101,59817 


6 =. 


4,5719174 


1,5289725 


126,99771 


6 = 


5,4863009 


1,8287670 


152,39726 


7 = 


6,4006844 


2,1335615 


177,79679 


8 = 


7,3150678 


2,4383559 


203,19638 


9 = 


8,2294513 


2,7431504 


228,59587 



IV. Verwandlung des metrischen in 
wahres englisches Mass. 



in Yard 




Millimeter 
in Zoll 



1,0936331 
2,1872661 
3,2808992 
4,3745322 
5,4681653 
6,5617984 
7,6554814 
8,7490646 
9,8426975 



8,280899 
6,561798 
9,842698 
13,123597 
16,404496 
19,685396 
22,966294 
26,247193 
29,528093 



0,039371 
0,078742 
0,118112 
0,157483 
0,196854 
0,236225 
0,275596 
0,314966 
0,354387 
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V. Verwandlung des englischen Handels- 
masses in metrisches Mass. 





Yard 




Zoll in 




in Meter 


Fuss in Meter 


Millimeter 


1 = 


0,9141'i 


0,30471 


26,392 


2 = 


1,82824 


0,60941 


60,785 


3 = 


2,74236 


0,91412 


76,177 


4 = 


3,65648 


1,21883 


101,569 


5 = 


4,57060 


1,52353 


126,961 


6 = 


5,48472 


1,82824 


152,354 


7 = 


6,39884 


2,13<96 


177,746 


8 = 


7,31296 


2,43765 


203,138 


9 = 


8,22708 


2,74236 


228,530 



VI. Verwandlung des metrischen in 
englisches Handelsmass. 





Meter 




Millimeter 




in Yard 


Met er in Fuss 


in Zoll 


1 = 


1,09394 


3,2S18 


0,0394 


2 = 


2,18789 


6,5637 


0,0788 


3 = 


3,28183 


9,8455 


0,1182 


4 = 


4,37ft78 


13,1273 


0,1575 


6 = 


6,46973 


16,4092 


0,1969 


6 = 


6,56367 


19,6910 


0,2363 


7 = 


7,65762 


22,9728 


0,2757 


8 = 


8.75156 


26,2547 


0,3151 


9 = 


9,84551 


29,5365 


0,8544 



Tabelle für die 
Skalen- Vergleichung der verschiedenen Ther- 
mometer. 

R = Eeaumur; C = Celsius und F = Fahrenheit 



R 


C 


F 


- 20 


- 25 


— 13 


— 16 


- 20 


— 4 


- 14,2 


- 17,8 





- 12 


— 16 


- 


h 5 


- 8 


— 10 


_ 


- 14 


— 4 


— 5 


_ 


- 23 








_ 


- 82 


_ 


h 4 




h 6 


_ 


- 41 


_ 


- 8 




- 10 


_ 


- 60 


_ 


- 12 




- 15 


_ 


- 69 


_ 


- 16 




- 20 


_ 


- 68 


_ 


- 20 




- 26 


_ 


- 77 


-1-24 




- 30 


- 


- 86 




\- 28 




- 86 


_ 


-95 


_ 


- 32 




- 40 


- 


- 104 


_ 


- 36 




- 45 


_ 


- 113 


- 


- 40 




- 60 


_ 


- 122 


- 


- 44 




- 66 


_ 


- 131 




- 48 




- 60 


_ 


- 140 


_ 


- 62 




- 65 


_ 


- 149 


- 


- 66 




- 70 


- 


- 158 




- 60 




- 76 


_ 


- 167 


_ 


- 64 




- 80 


_ 


- 176 


_ 


- 68 




- 85 


_ 


- 185 


_ 


- 72 




- 90 


_ 


- 194 


_ 


- 76 




- 95 


- 


- 203 


- 


- 80 




- 100 


- 


- 212 



Formel für die Umrechnung 

der vorstehenden Tabelle. 

xo R = -^ xo C = f X + 32° F 

X« C = I x« R =• I X + 32° F 

x« F = I (x — 32)« C = I (x — 32)0 r 



Brennweiten des Dioptriekastens in 


Meter, 




Millimeter, preuss. Zoll und Pariser Zoll. 




Nummer 
bezeichnend 




Brennfl^cita 




Nächst- 
liegende 




die 










Nummer 




Biechkraft 


in 


in 


in 


in 


des 




in 
Dioptrieen 


m 


mm 


pr^uiB. 
Zollea 


parlaer 


preussiich. 
Zolim asses 


T 


0,25 


4 


4000 


15292 


147,76 


— 


2 


0,5 


a 


2000 


76,46 


73,88 


80 


3 


0,76 


*ls 


1333,3 


50,97 


49,26 


60 


4 


1,0 


1 


1000 


38,23 


36,94 


40 


5 


1,26 


*k 


800 


30,58 


29,55 


33 


6 


1,5 


% 


666,6 


26,49 


24,62 


28 


7 


1,75 


*h 


571,4 


21,84 


21,10 


22 


8 


2.0 


V» 


500 


19,11 


18,47 


20 


9 


2,25 


*/» 


444,4 


16,99 


16,41 


18 


10 


2,5 


% 


400 


16,29 


14,77 


16 


11 


2,75 


*/u 


363,6 


13,90 


13,43 


14 


12 


3,0 


Va 


333,3 


12,74 


12,31 


13 


13 


3,25 


\ 


307,7 


11,76 


11,36 


12 


14 


3.5 


285,7 


10,92 


10,55 


11 


16 


4,0 


Vi 


250 


9,56 


9,23 


10 


16 


4,5 


V. 


222,2 


8,49 


8,20 


9 


17 


6,0 


V5 


200 


7,64 


7,38 


8 


18 


6,5 


%, 


181,8 


6,91 


6,71 


7 


19 


6,0 


V. 


166,6 


6,37 


6,15 


6V2 


20 


65 


'/u 


153,8 


6,88 


5,68 


6 


21 


70 


V, 


142,8 


6,46 


5,27 


0% 


22 


7;5 


i. 


133,3 


6,09 


4,92 


6V2 


23 


8,0 


v» 


125,0 


4,77 


4,61 


6 


24 


8,5 


% 


117,6 


4,49 


4,34 


Kl' 


25 


90 


'/» 


111,1 


4,24 


4,10 


4V2 


26 


9,6 


%» 


105,2 


4,02 


3,88 


4V4 


27 


10,0 


VlO 


100 


3,82 


3,69 


4 


28 


10,6 


% 


95,3 


3,64 


3,51 


3»/4 


29 


11 


Vu 


90,9 


3,47 


3,35 


3V2 


30 


12 


V.2 


83,3 


3,18 


3,07 


3V4 


31 


13 


Vis 


76,9 


2,94 


2,84 


3 


32 


14 


V.* 


71,4 


2,73 


2,63 


2'/4 


33 


15 


'In 


66,6 


2,54 


2,46 




34 


16 


V.. 


62,5 


2,38 


2,30 


2V2 


35 


17 


'/i, 


58,8 


2,24 


2,17 




36 


18 


'/w 


65,6 


2,12 


2,05 


2V4 


37 


19 


V.. 


62,6 


2,01 


1,94 




38 


20 


V.0 


50 


1,91 


1,84 


2 
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. Tabelle 
der Brillengläser für Normalsichtige im Alter: 



Jahre 


Erforderliche Konvexgläser 


48 


0,5 bis 0,76 D. 


60 


1,0 „ 1,26 „ 


66 


1,26 „ 1,6 „ 


58 


1,76 „ 2,0 „ 


60 


2,26 „ 2,5 „ 


62 


2,76 „ 3,0 „ 


65 


3.0 „ 4,0 „ 


70 


4,0 „ 5,6 „ 


76 


4,5 „ 6,0 „ 


80 


6,0 „ 9,0 „ 



Eine kurze Anleitung zur Brillenbestim- 
mung in einfachen Fällen von Augenarzt Sani- 
tätsrat Dr. F. Piehn aus dem I. Jahrg. (1901) 
dieses Taschenbuches ist apart in erweiterter Form 
erschienen und kostet 1 Mk. 
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Tabellen für Glähliclitbelenclitang. 

a) Die Ailgem. Elektrizität 8- Gesellschaft 
berechnet die Glühlichtbeleuchtung für die verschie- 
denenArten von Innenräumen nach folgenderTabelle : 



Bezeichnung d. Räume : 


Auf I qm Bodenfläche 
sind zu rechnen: 


a) Elegante Wohnungen: 




Salons 


4—5 Kerzenstärken 


Wohn- u. Speisezimmer 


3-3,6 


Schlafzimmer 


1,5-2 „ 


Nebenräume 


1-2 


b) Geschäftslokale: 




Verkaufsläden , ohne 




Auslagen 


4-7 


Schaufenster pro laufen- 




den Meter 


3 — 6 Lampen 


Kontors und Lager 
Haupt-Bureau8(Banken 


3—4 Kerzenstärken 




etc.) 


5-6 


e) Hotels: 




Gesellschaftsräume 


5-7 


Elegante Gastzimmer 
Einfache „ „ 


3-4 : 


2-3 


Korridore und Neben- 




räume 


1-1,5 


Wirtschaftsräume 


1-2 


Festräume 


9-13 



b) Uppenborn empfiehlt für Innenräume: 



Dimension des 


Anzahl der 


Höhe der Lam- 




Lampen k 16 
Kerzen 


pen über dem 
Fussboden in m 


lang 


breit 


hoch 


4,7 


4,7 


3,8 


2-3 


2,0-2,5 


5,6 


5,6 


4,4 


5—6 


2,0-2,4 


7,5 


7,5 


6,3 


9—12 


2,5—2.8 


10,0 


10,0 


6,9 


16—20 


2,8-3,1 


12,6 


12,5 


9,4 


25-30 


3,6-3,8 


15,7 


16,7 


12,5 


40—46 


4,0-4,4 


18,8 


18,8 


14,0 


60—70 


4,7-6,3 


22,0 


22,0 


15,7 


100—120 


6,6-6,3 
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Tabelle der gebräuchlichsten galva- 



Name des 
Elements 


Elek- 
trode 


Elektrolyt 


Daniell 


Zink, 


Schwelsfture, Zink- 


Kupfersulfat, ge- 




amalga- 


sulfat 1:7 bis 1:22 


sättigt. 




miert 






Meidingex 


» 




>» 1» 


Calland 


n 


n n 


Jl V 


Kohlfant 


„ 


n n 




Grawfoot 




11 >* 


11 M 


(amerik. El.) 








Lockwood 


» 


» n 


1) n 


KrügerCDeutach. 


» 


T) n 


V » 


Beichs- u. Tele- 








graph. -Verw.) 








Siemens, Papp- 


n 


» »> 


it » 


element 








Lalande 




Aetskali 


Braunstein und 








Kupferoxyd. 


Hertel 


n 


» 


»» 


Bunsen 




Schwefelsäure 1 :,12 


Salpetersäure, rau- 








chende 


Grove 




„ 1:4 bis 1:12 


„ spez. Gew. 1,33 


Ghromsäure 




_ 


— 


(Tauchelement) 








Mario Davy 




Schwefelsäure 1:12 


Schwefels. Queck- 




" 




silberoxydulalsBrei. 


Chlorsilber- Ele- 




Salmiak, Ghlorzink, 
KaUhydrat. 


Ghlorsilber. 


ment 


n 




Upward Oas- 




Ghlorwasser oder 


— 


batterie 


n 


Ghlorgas 




Leclanchö Bar- 




Salmiaklosung 


Salmiaklösung 


bier 


n 






Galvanophor 




Ghloraink 


Ghloraink 


Hydra, trocken 
Etoile, 


" 


n 


1) 


" 




)i 


Bloc, „ 


n 


Salmiaklösung 


Salmiaklosung 


Heilesen, „ 


n 


,j 


j, 


Gassner, _ 


n 


Zinkoxyd 


Zinkoxyd 


E. C. C. „ 


n 


unbekannt 


unbekannt 


Hydra, nass 


» 


Salmiak oder 


Salmiak oder 




n 


Chlorzink 


Chlorzink 


Gnom, - 




Salmiaklosung 


Salmiaklosung 


Fleischer, „ 
Beform-El. „ 


" 


j, 


,j 


" 


Salmiakcalcidum- 


Salmiak caloidum- 




n 


lOsung 


lOsung 



Siehe ferner Seite 60. 
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nischen Elemente nach J. Zacharias*). 



_ 


Innerer 






Elek- 


Widerstand 


Volt 


Bemerkungen 


trode 


Ohm 






Kupfer 


1,0 


0,98-1,08 


für schwache StrOme, wenig 
mehr in Yerwendung. 


}i 


(neu 6—6 


1 ifi 


für Buhestrom hei Eisenhahn- 




^alt 6—10 


1,1B 


telegraphen. 


» 


11 


0,98—1,02 


bei französ. und Osterr. Tele- 
graphenverwaltungen. 


» 


» 


»» 


bahnen. 


» 


1,5-2,0 


1,18 


in Nordamerika bei Tele- 
graphen Verwaltungen. 


M 


»» 


1,10 


in Nordamerika bei Tele- 
graphen Ter waltungen. 


>» 


3—3,5 


0,99—1,0 


bei der Deutsch. Beiclis-Tele- 
graphenverwaltung. 


« 


4—10 


1,1—1,2 


fUr Messbatterien. 


» 


— 


0,7-0,9 


für Beleuchtung. und Elektro- 
motoren, Laden von Akku- 
mulatoren. 


)1 




1,2—1,35 


für Beleuchtung und Elektro- 
motoren, Laden von Akku- 
mulatoren. 


Kohle 


0,2 


i,ö 


in Laboratorien. 


Platin 





1,7-2,0 




Kohle 


— 


2,0 


1» M 


» 


- 


1,46 


für Aerzte, Feldtelegraphen. 


Silber 


- 


1,10-1,64 


fttr ärztliche Zweoke. 


Kohle 


- 


V 


fttr Starkstrom, Laden von Ak- 
kumulatoren. 


Braun: 


— 


1|* 


fttr Haustelegraphen, Telepho n- 


stein, 






anlagen, auch »U truupoi- 


Kohle 






table Batterien. 


)) 


0,15-0,4 


1,6-1,6 


desgl. 


n 


0,08-0,8 


1,6-1,6 


desgL 


» 


0,2-1,06 


1,5-1,6 


desgL 


)i 


0,10—0,27 


1,5-1,6 


desgl. 


n 


0,10-0,6 


1,5 


desgL 


n 




1,8 


desgl. 


n 


— 


1,46 


desgl. 


M 


0,04—0,08 


1,6-1,6 


desgL (nicht transpoxtabel). 


„ 


0,16 


1,5-1,6 


desgL 


}) 


0,4 


1,* 


desgL 


» 


0,02—0,06 


1,7 


fttr Zttndungen, Treppen- 
beleuchtung. 



'*) aus Zaohariaa, Galvan. 



Elemente der Neuzeit, Halle 1809. 
18 
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Isolatoren. 




Vulkanfiber 


330 Megohmcna 


Glimmer 


80 . 10« 


n 


Guttapercha 


460 . 10« 


n 


Vulkan. Kautschuk 


450 . 10» 


n 


Fowler'sche Masse 


7 000 . 10« 


n 


Ebonit 


28 000 . 10« 


n 


Paraffin 


34000 . 10« 


n 


Elint^las 


20000 . 10« 


» 


Ambroin 


1600000 . 10« 


n 



Asbest 1 Stde. nach Erhitzung auf 6000C: 160000 
Megohmcm. Atm. Luft unter 4000 Volt unendlich 
gross. 

Die Isolation des Ambroin ist abhängig yon 
seinem Harzgehalt. 



Leitungs- und Widerstanda-Material. 





Leitungs- 


WidetBtand- 




▼ermOgen oo auf 


sunahme in % 




Quecksilber 


pro 10. 


Aluminium 


32,35 


0,388 


GewöhnL Eisendraht 


— 


0,48 


Kruppin 
Käufl. Kupfer 
Messingdraht 


1,12 


0.07 


67,0 


0,38 


16.4 


0,166 


Neusilber 


8,14 


0,036 


Nickel 


7,58 


0,365 


Nickelin 


2,0 


0,024 


Platin 


14,4 


0,243 


Quecksilber 


1,0 


0,0907 


Stahldraht 





— 


Zink 


16,7 


0,365 



Siehe ferner die Tabellen auf Seite 277 und 
folgende, sowie die Berechnung von Widerständen 
auf Seite 1761 
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Tabelle über Eisenlei tangen: 

Kreisförmiger Querschnitt; spezif. Gewicht 7,7 j 
Widerstand spez. bei 15° = 0,13. 



Qaerschnitt 


Durch- 
messer 


Gewicht in g 


Widerstand 


in qmm 


in mm 


pro m 


pro m in Ohm 


0,785 


1,0 


6,05 


0,166 


1,77 


1,6 


13,6 


0,074 


4,91 


2,6 


37,7 


0,027 


9,62 


3,5 


74,1 


0,014 


16,6 


4,5 


122,0 


0,0077 


23,8 


5,5 


183,0 


0,0065 


28,3 ^ 


6,0 


217,5 


0,0035 



Tabelle des Gewichtes and Widerstandes von 
Leitungsdrähten. 





Draht- 

durchm. 

in mm 


Meterzahl 
pro kg 


Widerstand 

pro m in 

Ohm 


Länge pro 
Ohm in m 


Kupfer- 


0,4 


894 


0,138 


7,22 


drähte 


0,5 


572 


0,089 


11,28 


(annähernd 


0,6 


397 


0,062 


16,25 


für Bronze- 


0,7 


292 


0,045 


22,12 


drähte bei 


0.8 


223,5 


0,035 


28,90 


einem Leit- 


0,9 


176,6 


0,027 


36,57 


vermögen 


1,0 


143,0 


o,0ä2 


46,14 


von 97%. 


1,2 


99,3 


0,015 


66,0 




1,5 


63,6 


0,010 


101,6 




2,0 


35,76 


0,006 


180,6 




2,5 


22,89 


0,004 


282,1 




3,0 


15,89 


0,0025 


406,3 


Eisendrähte 


2,0 


41,3 


0,04 


24,4 




3,0 


18,4 


0,02 


60,0 




4,0 


10,3 


0,01 


96,2 


Stahldraht 


2,2 


35.0 


0,060 


20,0 



18* 



976 



Tabelle des Gewichtes von umwickeltem 
Leitungsdraht. 



Durchmesser 
in mm 



Gesamtdurchm. 
in mm 



Länge per kg 
in m 



Wachsdrä 


hte für Innen 


leitungen 


0,8 
0,9 
1,0 


1,6 
1,7 
1,8 


170 
140 
110 


Asphaltdrähti 


B. 


0,8 
0,9 
1,0 


2,6 
3,0 
3,4 


100 
^0 
60 


Gu 


ttaperchadrä 


hte. 


0,8 
0,9 
1,0 
1,6 


2,0 
2,2 

2,7 
3,4 


120 

100 

70 

45 



Tabelle 

zur Berechnung von Widerständen 

für Starkstrom siehe Seite 178! 



Wünsche, bezüglich der Aufnahme weiterer 
Tabellen in dem nächsten Jahrgang des Taschen- 
buches sind dem Verlag jederzeit sehr willkommen 
und an die Redaktion der Fachzeitschrift „Der 
Mechaniker** zu richten! 
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Tabelle des elektr. Widerstandes 

von Konstantan und Nickelin der Firma Basse 

& Selve, Altena (Westfalen). 



Bezeichnung der Komposition . 


Konstantan 


■ Nickelin ■ 


Widerstand von 1 cm Länge und 
1 qcm QueTschnitt bei 15 o Cel- 
sius in milliontel Ohm .... 


48,8 


43,3 


Temperaturkoeffizient für lo G. 
Temperaturerhöhung .... 


— 0,000 005 


+ 0,000 227 



Durch > 




Annäliernder Widerstand 




Querschnitt 


für 1 m 


Länge 




Konstantan 


Nickelin 


mm 


mm* 


Ohm 


Ohm 


Ü,10 


0,U08 


61 


54 


0,16 


0,018 


27,11 


24 


0,20 


0,031 


15,74 


13,97 


0,25 


0,049 


9,96 


8,84 


0,30 


0.071 


6,87 


6,10 


0,35 


0;096 


6,08 


4,51 


0,40 


0,126 


3.87 


3,44 


0,45 


0,159 


3,07 


2,72 


0,60 


0,196 


2,49 


2,21 


0,55 


0,238 


2,05 


1,82 


0,60 


0,283 


1,72 


1,53 


0,65 


0,332 


1,47 


1,30 


0,70 


0,385 


1,27 


1,12 


0,76 


0,442 


1,10 


0,98 


0,80 


0,503 


0,97 


0,86 


0,85 


0,568 


0,86 


0,76 


0,90 


0,636 


0.770 


0,680 


0,95 


0,709 


0,690 


0,610 


1,00 


0,785 


0,620 


0,550 


1,10 


0,950 


0,610 


0,460 


1,20 


1,131 


0,430 


0,380 


1,30 


1,328 


0,370 


0,330 


1,40 


1,539 


0,320 


0,280 


1,50 


1,767 


0,280 


0,250 


1,60 


2,011 


0,240 


0,210 


1,70 


2,270 


0,210 


0,190 


1,80 


2,545 


0,192 


0,170 


1,90 


2,835 


0,172 


0,163 


2,00 


3,141 


0,165 


0,138 


2,50 


4,909 


0,099 


0,088 


3,00 


7,069 


0,069 


0,061 


3,50 


9,621 


0,051 


0,045 
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Belastungsgrenze in Amperes. 

Unter Belastangsgrenze ist su verstehen diejenige Strom- 
stärke, bei der unter normalen Abkühlungsverhältnissen des 
freischwebenden Drahtes im dunklen Baum Selbstleuchton des 
beanspruchten Leiters auftritt. 



Bezeichnung 
der 


Durchmesser des Drahtes in mm 


Komposition 


0,60 0,75| 1,00! 1,25 


1,50 1,75 


2,00 


2,50 


Konstontan 


5,5 


9/2 18,1|17,— 


18,-23,75 


30.- 


44- 


Nickelin 


5,7 


9,5 I3,5|l7,e ,20,— !27,2 


32,7 


— 



Tabelle d. Westfälischen Nickelwalzwerkes 
Fleitmann, Witte & Co., Schwerte (Ruhr) über 
Widerstand und Maximalbelastung 

für 
a) Nensilber-Widerstandsdraht. 
Widerstand von 1 m Länge und 1 qmm Quer- 
schnitt durchschnittlich 36,5 Microhm; Aenderung 
des Widerstandes durch !<> Temperaturerhöhung 
durchschnittlich + 0,000 196. 



Abgerundeter Widerstand pro i m | 


" -■" 1 


Draht bei 




MaximalbelMtiing. | 


Durch- 
messer 
in mm 


Querschnitt 
in qmm 


Ohm 


Durch- 
messer 
in mm 


Amperes 


0,2 


0,031 


11,61 


0,50 


5,9 


0,25 


0,049 


7,35 


0,76 


9- 


0,3 


0,071 


5,07 


1,- 


12,5 


0,35 


0,096 


3,75 


1,50 


19,- 


0,4 


0,126 


2,85 


2.- 


27,6 


0,45 


0,159 


2,26 


2,60 


39,- 


0,5 
0,55 


0.196 


1,83 
1,52 






0,237 




0,6 


0,283 


1,27 




0,65 


0,332 


1,1 




0,7 


0,886 


0,93 




0,75 


0,442 


0,81 




0,8 


0,503 


0,71 




0,86 


0.567 


0,63 




0,9 


0,636 


0,66 




0,95 


0,708 


0,5 




1,- 


0,786 


0,46 
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b) Saperior-Draht; Widerstandsdraht lA. lA; 
Nickelin I ; Nickeiin II. 

Widerstand von 1 cm Länge und 1 qcm Quer- 
schnitt bei 20® 0. durchschnittlich für Superior : 86 — ; 
für Widerstandsdraht lA. lA: 50,2; für Nickelin I : 
43,6; für Nickelin II: 33,9. 

Aenderung desWiderstandes durch ^Temperatur« 
erhöhung durchschnittlich für Superior: -f- 0,00072; 
für Widerstandsdraht lA. lA: — 0,000011; für 
Nickelin I : + 0,000076 ; für Nickelin II : + 0,000 168. 



m 


11 


Abgerundeter Widersti 
1 Wider- 


nd pro 1 m 


Dnht bei: 


ina 


§5 


Superior 


sUndadc. 
IX. IJl. 


Niokelin I 


Niok«lin n 


0,20 


0/yM 


27,07 Obin 


16,13 Ohm 


14,20 Ohm 


10,99 Ohm 


0,26 


0,049 


17.65 „ 


10.24 „ 


8,90 „ 


6,92 , 


0,30 


0,071 


12,U n 


7,07 „ 


6,14 „ 


4,77 „ 


0.35 


0,096 


8,96 „ 


6,23 „ 


4,54 „ 


3,58 „ 


0,40 


0,12*5 


6,80 „ 


4- „ 


8,68 „ 


2,70 „ 


0,45 


0,159 


5,40 „ 


3,16 „ 


2,74 „ 


2,18 „ 


0,50 


0,1 9*> 


4,34 „ 


2,56 „ 


2,23 „ 


1,78 „ 


0,55 


0,1^37 


3,62 „ 


2,12 „ 


1,84 „ 


1,48 , 


0,60 


0/28ä 


3.04 „ 


1,79 „ 


1,56 „ 


1,20 „ 


0.65 


0,3;i2 


2,59 „ 


1,51 „ 


1.31 „ 


1,02 „ 


0,70 


O.Hän 


Q,5iä „ 


1,30 „ 


1,13 „ 


0,88 „ 


0,76 


0,412 


hn „ 


1,13 „ 


0,99 „ 


0,77 „ 


0,80 


0,rm 


1,70 „ 


1,- „ 


0,87 „ 


0,67 , 


0,85 


0,567 


1,61 „ 


0,88 „ 


0,77 „ 


0,60 „ 


0,90 


0,636 


1,35 „ 


0,79 „ 


0,68 „ 


0,53 „ 


0,95 


0,708 


1,21 „ 


0,71 „ 


0,61 „ 


0,48 „ 


1,- 


0,785 


1,09 „ 


0,64 , 


0,66 „ 


0,46 „ 
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XaxlmalbelAsting in AmptoeB. 


Darch> 




1 




mesaer 




Wider- , 




in mm 


Superior. 


Btandsdraht 
lA. lA. 


Xickelin I 


Niokelin II 


0,50 


22 


5,7 


6,4 


6,5 


0,76 


4,8 


7,8 


8,8 


9,— 


1,- 


7,- 


9,9 


11,- 


12,5 


1,50 


12- 


14,5 


16- 


19,- 


2,— 


18,- 


24,6 


27- 


28,— 


2,50 


27,- 


38,- 


44,- 


45,- 



Tabelle 
von Dr. Geitners Argentan-Fabrik, 
F. A. Lange, Auerhammer b. Aue i. S. 
über Widerstand und Maxiraalbelastang 
für Rheotan, Konstantan, Nickelin, Extra- Prima. 
Widerstand für 1 m Lan^e und 1 qram Querschnitt 
Rheotan u. Konstantan Nickelin Extra- Prima 
0,47 0,40 0,30 ß 

Temperatur-Koeffizient für 1° 0. Anfangswert. 
+ 0,023% + 0,022O/o + 0,0350/o 



Darch- 
mesBer 




Annähernder WiderBtand f ttr 1 m Draht 


Qaenohnitt 


Bheotan u. 
Konfitantan 


Nickelin 


Extra Prima 


mm 


□ mm 


£2 


ß 


Si 


0,10 


0,008 


60 


51 


38 


0,15 


0,018 


26 


22 


17 


0,20 


0,031 


15 


13 


10 


0,25 


0,049 


9,5 


8 


6 


0,30 


0,071 


6,7 


5,6 


4,2 


0,35 


0,096 


4,9 


4,1 


3,1 


0,40 


0,126 


3,7 


3,2 


2,4 


0,45 


0,159 


2.9 


2,5 


1,9 


0,50 


0,196 


2,4 


2,0 


1,5 


0,55 


0,238 


1,99 


1,68 


1,26 


0,60 


0,283 


1,67 


1,41 


1,06 


0,65 


0,332 


1,42 


1,20 


0,90 


0,70 


0,385 


1,23 


1,04 


0,78 


0,75 


0,442 


1,07 


0,90 


0,68 
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Durch- 




Annähernder Widerstand für 1 m Draht 


messer 


Querschnitt 


Rheotan u. 


Nickelin 


Extra Prima 


mm 


□ mm 


^ 


Q 


i2 


0,80 


0,503 


0,94 


0,79 


0,59 


0,85 


0,568 


0,83 


0,70 


0,53 


0,90 


0,636 


0,74 


0,63 


0,47 


0,95 


0,709 


0,66 


0,56 


0,42 


1,00 


0,785 


0,60 


0,51 


0,38 


1,13 


1,000 


0,47 


0,40 


0,30 


1,2 


1,131 


0,42 


0.35 


0,26 


1,3 


1,328 


0,35 


0.30 


0,23 


1,4 


1,539 


0,31 


0,26 


0,20 


1,5 


1,767 


0,27 


0,23 


0,17 


J'S 


2,009 


0,235 


0,199 


0,149 


1,7 


2,270 


0,208 


0,176 


0,132 


1,8 


2,545 


0,186 


0,157 


0,118 


1,9 


2,835 


0,167 


0,141 


0,106 . 


2,0 


3,141 


0,150 


0,lvi7 


0,095 


2,1 


3,4«4 


0,137 


0,115 


0,086 


2,2 


3,>-0l 


0.124 


0,105 


0,079 


2,3 


4,165 


0,114 


0,096 


0,072 


2,4 


4,524 


0,105 


0,088 


0,066 


2,5 


4,909 


0,096 


081 


0,061 


2,6 


5,309 


0.089 


0,075 


0,056 


2,7 


5,725 


0.082 


0,070 


0,053 


2,8 


6,158 


0,077 


0.065 


0,049 


2,9 


6,605 


0,072 


0,061 


0,046 


3,0 


7,069 


0,067 


0,057 


0,043 


Nickelindiaht 


Nickelim 


ttreifen: 0,3 x 


am stark 


Durch- 


Maximal- 


Breite 


"Widerstand 


Maximal. 


messer 


belastnng. 


f . 1 m Länge 


belastung 


mm 


Amp. 


mm 


Si 


Amp. 


0,4 


3 


10 


0,133 


40 


0,6 


7 


15 


0,0889 


60 


0,8 


11 


20 


0,0667 


80 


1,0 


15 


25 


0,0533 


90 


1,25 


20 


30 


0,0444 


120 


l,ßO 


28 


35 


0,0381 


150 


1,75 


35 


40 


0,0333 


160 


2,0 


40 


45 


0,0296 


170 


3,0 


60 


50 


0,0267 


183 



Tabelle 
der Fabrik isolierter Drähte zu elektri- 
schen Zwecken (vorm. C. J. Vogel) Akt.-Ge- 

sellsch., Berlin, über \7ider8tand und Gewicht 

für Kupfer-, Konstantan- nnd Manganin-Draht. 

Widerstand bei 0^ pro 1 qmm u. laufenden Meter : 

Nickelin Manganin Xonstantan 

0,336 S 0,427 Q 0,446 ß 



60- 



«I- 

SD 



Kupferdraht 



2^* • 

^ L. M 



OS 



^ >^ f4 






Konstantandr. 



I&5 



«d 9 d 



Manganindraht 






I^'a 



BS 






^^ 



0,05 0,0020 
0,08 0,0050 
0,10 0,0079 
0,1 li 0,0095 
0,12! 0,0113 
0,13' 0,0133 
0,14! 0,0154 
0,15; 0,0177 
0,16, 0,0201 
0, 17 1 0,0227 
0,1810,0255 
0,19i 0,0283 
0,20| 0,0314 
0,22 0,0380 
0,251 0,0491 
0,ti8| 0,0616 
0,30 0,0707 
0,35 0,0962 
0,40,0,1260 
0,45 0,1590 
0,1960 
0,2370 
0,2830 
0,3320 
0.3850 
0,5030 



0,50 
0,55 
0,60 
0,65 
0,70 
0,80 



0^90 oi63«0 



1- 
1.20 



0,7860 
1,1310 



^ '^ 1,7670 



0,017 
0,045 
0,070 
0,085 
0,101 
0,118 
0,137 
0,158 
0,178 
0,202 
0,227 
0,253 
0,280 
0,339 
0,437 
0,549 
0,630 
0,857 
1,120 
1,417 
1,750 
2,118 
2,520 
2,967 
3,430 
4,480 
5,670 
7,070 
10,980 
16,760 



8,265 
3,210 
2,063 
1,706 
1,434 
1,227 
1,062 
0,916 
0,806 
0,714 
0,638 
0,571 
0,516 
0,426 
0,331 
0,263 
0,229 
0,168 
0,129 
0,102 
0,083 
0,068 
0,057 
0,049 
0,042 
0,032 
0,025 
0,020 
0,014 
0,009 



0,020 
0,056 
0,081 
0,095 
0,110 
0,121 
0,140 
0,170 
0,185 
0,220 
0,951 
0,260 
0,290 
0,350 
0,440 
0,560 
0,656 
0,900 
1,120 
1,410 
1,760 
2,120 
2,570 
2,950 
3.400 
4,450 
6,680 
7,080 
10,980 
16,780 



250 
100 
62 
62 
44 
37 



25 



20 

19 

16 

13 

10,2 
8,1 
7,0 
5,2 
4,0 
3,1 
2,6 

1,71 
1,55 
1,91 
0,91 
0,71 
0,63 
0,44 
28 



0,015 
0,050 
0,065 
0,090 
0,100 
0,116 
0,130 
0,166 
0,176 
0.200 
0,230 
0,250 
0,275 
0,336 
0,435 
0,546 
0,620 
0,800 
1,100 
1,410 
1,735 
2,110 
2,500 
2,960 
3,420 
4,460 
5,560 
7,020 
10,900 
15,300 



210 

84 

53,3 

44 

37 

31,1 

27 

23,72 

20,8 

18,1 

16,4 

16 

14,8 

11 
8,6 
6,82 
6,94 
4,46 
3,32 
2,64 
2,14 
1,77 
1,48 
1,26 
1,09 
0,84 
0,66 
0,58 
0,37 
0,23 



Tabelle 

der IsabellenhütteG.m.b. H., Bonn u. Dillenburg 

über Widerstand und Gewicht 

für Manganin (Niokel-Mangan- Kupfer). 

Spezif. Widerstand: 0,43; Temperaturkoeffizient 

+ 0,00001. 



stärke 


Gewicht des blanken 


Widerstand 


in mm 


Drahtes pro 100 m in gt. 
ungefähr 


per m in 1^ 


4 


11740 


0.033 


2 


2610 


0.12 


1.8 


1920 


0.165 


1.6 


1780 


0.21 


1.4 


1365 


0.27 


1.2 


935 


0.37 


l.l 


785 


0.44 


1.0 


660 


0.5 


0.9 


540 


0.67 


0.8 


450 


0.8 


076 


375 


0.91 


0.70 


320 


1.04 


0.65 


280 


1.26 


0.60 


250 


1.31 


0.55 


215 


1.58 


0.50. 


162 


1.83 


0.45 


135 


2.49 


0.40 


115 


2.82 


0.35 


80 


4.04 


0.30 


65 


5.26 


0.28 


67 


6.82 


0.26 


49 


7.9 


0.24 


41 


9.2 


• 0.22 


33 


11.0 


0.20 


29.7 


12.0 


0.18 


22 


16.5 


0.16 


17.5 


20.8 


0.14 


13 


27 


0.12 


11.25 


37 


0.10 


8 


50 


0.09 


6.4 


65 


0.08 


5.2 


80 


0.07 


3.9 


100 


0.06 


2.6 


140 


0,05 


1.9 


200 
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Vergleicliende ZusammenstelluDg 
der AUgem. Elektrizitäts-Gesellschaft, 
Berlin, 

betr. Aluminium-Drähte und -Seile, bezogen auf 
die Normalien der Kupferquerschnitte unter Zu- 
grundelegung des Aluminiumwiderstandes von 
0,02874 Ohm pro m und qmm bei 15® C. 



UaEftttinitt 


itandp. 
lUüO cn 


Arn., d 


Dö.ri'hm. d 
tinxelneu 
DrähtQ 


Geaftint- 


,NfittOgeWiqh* 
p. lÜOa m 


Qidu 


bei UvC 




itim 


Cft. mm 


fla. kg 


Kupf., Alum. 


Ohm 


t'i 


t 


i 




A 
9 


i 


i 




tS 1 < 


^ ! 


--: 


'^ 3^ 


M 


< 


0,5| 0.82 


34,90 


1 




0,798! 1,04 


0,8 


1,04 


4,5 


2,13 


1,0 1,65 


17.45 


1 




1,128 


1,45 


1,13 


1,45 


8,9 


4,3 


1.5 2,47 


11,634 


1 




1,382 1,77 


1,4 


1,77 


IM 


6,4 


2,0 3,29 


8,725 


1 




1,596 2,05 
1,783'2,29 


1,6 


2.05 


17,8 


8,6 


2,51 4,12 


6,980 


1 




1,8 


2,29 


22,2 


10,7 


3,0; 4,94 


5,817 


1 




1, 955,2.51 


1,95 


2,51 


26,4 


12.8 


4,0 6,60 


4,363 


1 




2,2582,90 


2,25 


2,90 


3rt,0 


17,2 


5,0 8,24 


3,490 


1 




2,522 13,24 


2,52 


3,24 


45,0 


21,4 


6,0 9,88 


2.908 


1 




2,762 3,55 


2,8 


3,55 


53,0 


25,7 


7,0j 11,53 


2,493 


1 




2,986!3,83 


3,0 


3,83 


62,0 


80,0 


10,0' 16,47 


1,745 


1 




3,565:4,58 
3,9905,12 


3,66 


4,58 


89,0 


43,0 


12,5; 20,58 


1,39H 


i 




4,0 


5,12 


111,0 


54,0 


16,0! 26,35 


1,091 


1 




4,520 


2,18 


4,5 


6,50 


142,0 


69,0 


20,0; 32,94 


0,873 


1 




5,048 


2,45 


5,05 


7,40 


178.0 


86,0 


25,0; 41,18 


0,698 


1 




5 640 


2,74 


5,64 


8,20 


223,0; 107,0 


35,0' 57,64 


0,499 


7 




2,522 


1,97 


7.6 


9,85 


311,0,150,0 


50,0 82,35 


0,349 


19 


19 


1,831 


2,35 


9,1 


11,75 


445,0214,0 


70,0 115.29 


0,249 


19 




2,163 


2,78 


10,8 


13,90 


623,0,300,0 
846,0!407,0 


95,0,156,46 


0,184 


19 


19 


2,522 


3 24 


12,6 


16,18 


115,0189,41 


0,152 


19 


19 


2,780 


3,56 


13,9 


17,80 


1023,0;492,0 


120,0 197,64 


0,145 


19 


19 


2,840 


3,64 


14,2 


18,20 


1068,0.514,0 


125,0 205,80 


0,140 


19 19 


2,900 


3,71 


14,5 


18,55 


1113,0 535,0 


130,0 214,10 


0,134 


19 19 


2,960 


3,79 


14,8 


18,95 


1157,0,557,0 


140,0 2H(),5- 


0.125 


19 19 13,070 


3,93 


15,6 


19,65 


I246,0|600,0 


150,0247,05 


0,116 


19 


119 


1 8,180 


4,07 


16,0 


20,35 


1335,0 


1642,0 



Tabelle 
der 

Länge von Kupferdrähten, nach Widerstand 
und Durehmesser geordnet. 

(Bei einer Leitungsfähigkeit von 67 j Quecksilber 
als Einheit angenommen). 





0,8 mm 


0,9 mm 


1,0 mm 


1,2 mm 


1,5 mm 


10hm 


28 m 


36 


m 


45 


m 


66 m 


101 m 


2 « 


57 ^ 


73 


n 


90 


n 


130 „ 


202 „ 


8 n 


86 „ 


109 


n 


135 


n 


195 „ 


303 „ 


4 , 


115 „ 


146 


n 


180 


n 


260 „ 


404 „ 


6 l 


144 „ 


182 


n 


225 


ii 


326 „ 


505 „ 


6 n 


173 „ 


219 


n 


270 


fi 


890 „ 


606 „ 


7 „ 


202 „ 


255 


n 


316 


n 


465 „ 


707 „ 


8 „ 


230 „ 


292 


n 


361 


n 


520 „ 


808 „ 


9 „ 


260 „ 


329 


yf 


406 


n 


f-86 „ 


909 „ 


10 „ 


289 „ 


865 


n 


451 


n 


650 „ 


1010 „ 


11 n 


317 „ 


402 


n 


496 


n 


716 „ 


Uli „ 


12 „ 


346 „ 


438 


n 


541 


n 


780 „ 


1212 „ 


18 „ 


376 ; 


475 


1) 


586 


n 


845 „ 


1313 „ 


14 „ 


404 : 


511 


n 


631 


f) 


910 „ 


1414 „ 


15 „ 


433 „ 


548 


n 


677 


n 


976 „ 


1615 „ 


16 „ 


462 „ 


585 


n 


722 


n 


1040 „ 


1616 „ 


17 . 


491 „ 


621 


n 


767 


n 


1105 „ 


1717 „ 


18 ;; 


520 l 


658 


n 


812 


fj 


1170 „ 


1818 „ 


19 n 


559 „ 


694 


n 


857 


f) 


1236 „ 


1919 „ 


20 : 


678 „ 


731 


n 


902 


n 


1300 „ 


2020 „ 


21 „ 


606 „ 


767 


n 


917 


n 


1365 „ 


2121 „ 


22 „ 


636 „ 


804 


n 


933 


n 


1430 „ 


2222 „ 


23 l 


664 : 


841 


n 


1088 


n 


1496 „ 2328 , 


24 l 


693 „ 


877 


fi 


1083 


f) 


1560 „ 1 2424 „ 


25 „ 


722 „ 


914 


n 


1128 


n 


1625 „ 


12626 „ 



Tabelle 

über Gewicht und Widerstand 

von Knpferdrähten bei 15^ 0. 

Spez. Gewicht = 8,9 ; spez. Widerstand = 0,0174 
Ohm bei 15 <> C. 



Darchmesser 


(luenohnitt 


Gewicht 


Widerstand 


in mm 


in qmm 


pro m in gr. 


pro m in Ohm 


0.37 


0,108 


0,957 


0,162 


0,45 


0,159 


1,416 


0,109 


0,6 


0,196 


1,748 


0,0886 


0,6 


0,283 


2,510 


0,0615 


0,7 


0,885 


3,426 


0,0453 


0,8 


0,503 


4,474 


0,0346 


1,0 


0,785 


6,991 


0,0222 


1,2 


1,131 


10,07 


0,0154 


1,4 


1,539 


13,7 


0,0113 


1,8 


2,545 


22,65 


0,00684 


2,3 


4,155 


36,98 


0,00419 


2,8 


6,158 


54,81 


0,00283 


3,2 


8,04 


71,59 


0,00216 


3,6 


10,18 


90,60 


0,00171 


4,0 


12,57 


111,9 


0,00139 


4,4 


15,21 


135,4 


0,00115 


6,1 


20,43 


181,8 


0,000852 


5,7 


25,52 


227,1 


0,000628 


6,6 


33,18 


295,4 


0,000524 


8,0 


60,27 


447,4 


0,000346 



Siehe ferner Seite 275! 



287 



(jle Wichts -Tabelle der Firma M a x G o c h i u 8, Berlin 
für Messingrohre pro Meter in Kilogramm. 



Baroiuu. 
in mm 



Wnudätürkeii: 



0,5 



Q,7ü, 1,0 



mm 
1,5 



mm 
1,75 



mm 
9,0 



mm 
2.5 



mm 

3,0 



3 
4 
B 

7 
8 
9 

10 
U 
1^ 
18 
14 
15 



0,020 

0,03a 

0,046 
0,059 
0,073 
0,006 
0,0t*9 
0,112! 
0,125' 
0.13^1 
0,151 
0M6 
0,178 
0,191 



0,025 

0,0440,053 

0/.)H4|0,079 

0,084 0,10^ 

0,lÜ4'0,13ä 

0,lä4'0,l5Ö 

0,144 0,IS5 

0,lß3 0,211 

0,1830/237 

0/>03 0,2i*4 

0,2-32 0,29n 

0,!^49,0,ai7 

0ÜH20,343 

0,üS2|0,370 



0,09^0,104 
0,138 0,150 



0,158 



0,1780, IM 0,2 11 0,23 t 
0,9 lS:0,243Xi,2H4 0,297 
0,2o7i0.li89U,;n7 0,aö3| 
O/iO7|0 335 0,870 0,429 
0,B37 0,3810,422 0,405 
0,376 0,427 0,475 0,561 
0,415 0.473,0,528 0,627 
0,45^1,0,5^0 0,5ÖI 0,H93 
O,495;0,5HH 0^H34 0J59 
0,&34!o,612|o,6&6 0,8^5 



0,317 
,0,390 
:0,475 
0,554 
0,633 
0,713 
■0,79J 
0,871 
0,950 



Die Durchmesser bis 180 mm siehe Jahrg. 1 (1901). 



Gewichts-Tabelle ^) 

für 





Aluminium- 1 


Aluminium-Rohre 


Blech 


Draht 


pro Meter in kg. 




Gewicht 




Gewicht 






M 


pro 


1 


pro 


AeuBserer 


Wandstärke 


5 


Quadrat- 


=5 


laufenden 


Darchm. 


in mm 


m 


meter 


OQ 


Meter 


in mm 


0,6 1 


mm 


kg. 


mm 


Gramm 






6,0 


13,50 


10,0 


212,0 


5 


0,0190 : 0,0340 


4,5 


12,15 


9,5 


191,4 


6 


0,0233 1 0,0424 


4,0 


10,80 


9,0 


171,7 


8 


0,0317 


0,0590 


3,5 


9,45 


8,5 


153,2 


10 


0,0403 


0,0763 


3,0 


8,10 


8,0 


135,7 


12 


0,0487 


0,0933 


2,5 


6,75 


7,5 


119,3 


15 


0,0612 


0,1185 


2,0 


5,40 


7,0 


103,9 


20 


0,0827 


0,1612 


1,5 


4,05 


6,5 


89,58 


25 


0,1039 


0,2035 


1,0 


2,70 


6,0 


76,32 


30 


0,1250 


0,->460 


0,9 


2,43 


5,5 


64,12 


35 


0,1408 


0,2884 


0,8 


2,16 


5,0 


53.0 


40 


0,1612 


0,3308 


0,7 


1,89 


4,5 


42,93 


45 


0,1816 


0,3731 


0,6 


1,62 


4,0 


33,91 


50 


0,2020 


0,4156 


0,5 


1,35 


3,5 


25,97 


55 


0,2223 


0,4579 


0,4 


1,08 


3,0 


19,06 


60 


0,2430 


0,5005 


0,3 


0,81 


2,5 


13,23 


65 




0,5429 


0,25 


0,67 


2,0 


8,48 


70 




0,5825 






1,5 


4,77 


80 




0,6696 






1,0 


2,12 












0,5 


0,53 









^) nach Angabe der Aluminiam-Indastrie- Akt.- Gesellschaft 
Neuhansen, Verkaufsbureau Berlin. 



C^wichtg-Tabelle ^) 

für 

Magnalium- 



Blech 


Draht 


stärke 


Gewicht 


stärke 


Gewicht 


in mm 


pro qm in kg 


in mm 


pro Meter in gr 


0,1 


0,26 


0,1 


0,02 


0,126 


0,313 


0,15 


0,046 


0,20 


0,5 


0,2 


0,08 


0,26 


0,625 


0,25 


0,126 


0,3 


0,76 


0,3 


0,18 


0,4 


1,00 


0,4 


0,32 


0,6 


1,25 


0,5 


0,5 


0,6 


1,5 


0,6 


0,72 


0,76 


1,875 


0,7 


0,98 


1 


2.5 


0,8 


1,28 


1,25 


3,125 


0,9 


1,62 


1,5 


3,75 


1 


2,00 


1,75 


4,375 


1,5 


4,52 


2 


5,00 


2 


8,00 


2,6 


6,25 


2,5 


12,50 


3 


7,5 


3 


18,04 


3,5 


8,75 


4 


32,00 


4 


10,00 


5 


50,00 


4,5 


11,25 


6 


72,00 


6 


12,5 


7 


98,00 






8 


125,00 






9 


162,20 






10 


200 



1) I^ach Angahen der Deutechen Magnallam-Gesellschaft. 
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Gewiehts-Tabelle ^) 

für 

Magnaliam-Rohre 

pro Meter in Kilogramm. 






Wandstärke in mm 
2 2,5 '3 3,5 ' 



10 
12 
14 
16 

18 

m 
m 

40 
50 

m 

70 

80 

90 

100 



0.065 

oU 

04 16 
OJSl 
,0,147 
0,ltit> 

0,^4 

o;^lH 

0,894 
0,471 

:oM 

0,B2tj 
JOJO 



0,157 

0,18 

0,203 

0,2:^8 

0.248 

lo,a6ä 

t),4Ö 

,0,55^7 

!0,712 

|U,83 
0,944 
l,Ofi 
1.172 



0,185 

0J16 

0,247 

l0,300 

10,310 

0,34 

0,4^4 

o,mA 

0,800 
0,957 

i.n 

|l,2fjti 
1,45 
\M 



O.24l|0,3Ol0,3f»nU432 
QM 0,330 0,416 0.494 
0,31810,31*3 0,473 0,55« 



0,579 
0,656 
0,733 



0,359 0,44 0.527 ;0,H I8i0.su 
0,39H 0,486 0,580 ü,*>85 0,888 



0,434 0,rVfi3 0;6a5|o,741 
0,b27 0jMfi 0,868' 1,05 



imj 0,997|1,16 
L.013 1,23 |1,43 

1,20 |l,4ß [1,70 

1,40 '»,091 1,97 

l,fiO 1,9*23 2,24 

IJ9 2,150 2,51 

1,98 '2,386 2,8 



1,36 
1,67 
1.97 
1 2.286 
3,872 
2,9 
3,21 



0,965 
1,351 
1,737 

2,897 
3,28 

a,e7 

4,06 



1) Nach Angaben der Deutschen Magnalinm-GesellBohaffc. 
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Tabelle 



der üblichen Präzisions-MessingrOhre der 

Firma Max Gochius, Berlin S. ; für feinmeohan. 

Werkstätten als Normalskala aufgestellt yom 

VIII. Deutschen Mechanikertag 1897. 

Tabelle A. 

Rohre mit einer Wandstärke von 0,75 mm, bei 
welchen nach geringem Ueberpolieren sich dos je« 
weilig dünnere Rohr in das nächstfolgende gut 
passend einschieben soll: 



Nummer 


Bezeichnung 


Au8«enmaa88 


InnenmaasB 


1 


100 A. 


11,5 mm 


10,0 mm 


2 


115 „ 


13,0 „ 


11.6 „ 


3 


180 „ 


14,5 „ 


18,0 , 


4 


145 „ 


16,0 „ 


14,5 „ 


5 


160 „ 


17.6 » 


16,0 , 


6 


176, 


19,0 „ 


17,6 „ 


7 


190 „ 


20,6 „ 


19,0 „ 


8 


206„ 


22,0 „ 


20,6 „ 


9 


220 „ 


28,6 „ 


22,0 „ 


10 


286 „ 


25,0 „ 


88,5 „ 


11 


260 „ 


26,6 „ 


26,0 „ 


13 


266„ 


28,0 „ 


26,5 „ 


13 


280„ 


29,5 „ 


28,0 „ 


14 


296, 


81,0 „ 


29,6 „ 


16 


810 „ 


82,6 « 


31,0 „ 


16 


826 „ 


84,0 „ 


82,5 „ 


17 


840 „ 


86,5 „ 


84,0 „ 


18 . 


856 „ 


87,0 , 


86,6 „ 


19 


870 „ 


38,6 „ 


37.0 „ 


30 


885 „ 


40,0 „ 


38,5 „ 


21 


400 „ 


41.6 „ 


40,0 „ 


33 


415 „ 


48,0 „ 


416 : 


23 


480„ 


44,6 „ 


48,0 „ 


84 


445„ 


46,0 „ 


44,5 , 


85 


460 , 


itß » 


46.0 „ 
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Tabelle B. 

Bohre, bei welchen mit zunehmendem Durch- 
messer die Wandstärke wächst, und welche nach 
Bearbeitung durch Ueberdrehen auf die Maasse der 
Bohre Nr. 1 — 25 der vorstehenden Tabelle gebracht 
und für diese passend gemacht werden können: 



Nummer 


Be- 


Aussen- 


Innen- 


Wand- 


zeichnung 


maasse 


maasse 


stärke 


la 


100 B. 


11,7 mm 


10,0 mm 


0,85 mm 


2a 


116 „ 


13,2 „ 


11,6 „ 


0,86 „ 


3a 


130 „ 


14,7 „ 


18,0 „ 


0,85 „ 


4» 


146 „ 


16,2 „ 


H6 „ 


0,85 „ 


5a 


160 „ 


17,7 „ 


16,0 „ 


0,86 , 


6a 


176 , 


19,2 „ 


17,6 , 


0,85 „ 


7a 


190 „ 


20.7 „ 


19,0 „ 


0,86 „ 


8a 


206 „ 


22,2 „ 


20,6 „ 


0,86 „ 


9a 


220 , 


23,7 , 


22,0 „ 


0,85 „ 


10a 


286 , 


25,2 „ 


23,6 , 


0,86 , 


IIa 


260 „ 


26,8 „ 


25,0 , 


0,9 „ 


12a 


266 „ 


28.3 „ 


26,6 „ 


0,9 „ 


18a 


280 „ 


29.8 „ 


28,0 , 


0,9 , 


14a 


296 „ 


81,3 „ 


29,6 . 


0,9 , 


16a 


310 „ 


32,8 , 


31,0 , 


0,9 „ 


16a 


326 „ 


84,3 „ 


32,6 „ 


0,9 , 


17a 


340 „ 


36,8 „ 


34,0 , 


0,9 „ 


18a 


856 „ 


37,8 „ 


36,6 „ 


0,9 „ 


19a 


370 „ 


38,8 „ 


87,0 „ 


0,9 „ 


20a 


386 , 


40,3 „ 


38,6 , 


0,9 , 


2U 


400 » 


41,9 , 


40,0 „ 


0,96 „ 


22a 


416 „ 


43,4 „ 


41,6 „ 


0,96 „ 


28a 


480 „ 


44,9 „ 


48,0 „ 


0,96 „ 


24a 


446 „ 


46,4 „ 


44,6 „ 


0,96 „ 


25a 


460 , 


47,9 „ 


46,0 , 


0,95 , 
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Oewinde^Tabelle. 



a) Feinmechaniker-Gewinde 

oder Loewenlierz-Gewinde 

y. 1-~10 mm Durchmesser 

und 

b) «Gewinde des Verein 

Deutsclier Ingenieure 

von 5—40 mm. 




Grundform des Gewindes : 
a) Gangform: Winkel= 
53® 8'; Abflachung je Vs 
der Ganghöhe innen und 
aussen. 



c) Wliiiworth-Gewinde 




Grundform des Gewindes : 
a)Gangform: Winkel= 
55®; Abrundung je Va der 
Ganghöhe innen u. aussen. 
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b) Abmessungren: 


b) Ab 


mesBUT 


Igen: 


Darchm. 

in mm 


Kem- 
duTohm. 


Steigung 
in myn 


Surchm. 
In engl. 


Kern* 
darchm. 


Ancahl d. 
Gänge pr. 




in mm 




Zoll 


in mm 


1« engl. 


1 


0,626 


0,25 


Vi« 


1,06 


60 


1,2 


0,825 


0,26 


•/« 


1,7 


•48 


1,4 


0,96 


0,3 


Vs 


2,86 


40 


1,7 


1,176 


0,35 


%, 


2,95 


32 


2 


1,4 


0,4 


'/u 


3,4 


24 


2,8 


1,7 


0,4 


7m 


4,2 


24 


2,6 


1,926 


0,45 


•/4 


4,7 


20 


8 


2,25 


0,6 


Vi. 


6,13 


18 


8,5 


2,6 


0,6 


% 


7,49 


16 


4 


2,95 


0,7 


7i. 


8,79 


14 


4.5 


3,376 


0,75 


V2 


9,99 


12 


5 


3,8 


0,8 


7.. 


11,58 


12 


6,6 


4,16 


0,9 


7. 


12,2 


11 


6 


4,6 


1 


"/i« 


14,6 


11 


7 


6,85 


1,1 


74 


16,8 


10 


8 


6,2 


1.2 


"A. 


17,38 


10 


9 


7,06 


1,3 


/16 


18,61 


9 


10 


7,9 


1,4 


20,2 


9 


IS 


9,6 


1,6 


1 


21,83 


8 


14 


11,3 


1,8 


1V8 


23,93 


7 


16 


13 


2 


IV4 


27,1 


7 


18 


14,7 


2,2 


1% 


29,6 


6 


20 


16,4 


2,4 


IV2 


32,68 


6 


82 


17,8 


2,8 


1% 


34,77 


5 


24 


19,8 


2,8 


i'U 


37,94 


6 


26 


21,2 


3,2 


1% 


40,4 


4,5 


28 


23,2 


3,2 


2 


43,67 


4,5 


80 


24,6 


8,6 








82 


26,6 


3,6 








86 


80 


4 








40 


38,4 


4,4 
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Metallbäder zum Anlassen des Stahles. 



Metallbad 

Blei Zinn 



Schmelzpunkt 
in Grad Gels. 



Anlauffarbe 



7T. 

8 

14 
19 
48 
50 



4 T. 

4 
4 
4 
4 
4 
2 



Kochendes 
Leinöl 



220 
228 
232 
254 
265 
288 
292 
316 



kaum blassgelb 

blassgelb — hochgelb 

strohgelb 

braun 

purpurfarbig 

hellblau 

dunkelblau 

schwarzblau 



Leicht schmelzende Legierungen. 





P !z5 


~ 


IT« 






^1 

^"1 


00 

CD 

00 


rl 


Woods 
Metall 




s.- 


tr« 








"r 




^ 




Wismut 


8 


2 


5 


16 


4 


Blei 


5 


1 


3 


8 


2 


Zinn 


3 


1 


2 


4 


1 


Kadmium 


-^ 


— 


— 


3 


1 


Schmelzpunkt 


94,5 


93,75 


lJi,60 


70 


60,5 



Nicht majgnetische Legierung für Uhrfedern, Rä- 
der etc.: 30-40 T. Gold, 30-40 T. Palladium, 10 
bis 20 T. Kupfer, 0,1—5 \ Silber, 0,1 -2,5 % Kobalt, 
0,1-50/0 Wolfram, 0,1— 50/0 Rhodium, 0,1— 5% 
Platin. 

Spiegelmetall nach Co per: 35 T. Kupfer, 6 T. 
Platin, 2 T. Zink, 16,5 T. Zinn, 1 T. Arsen; be- 
sonders für optische Instrumente geeignet, da ausser- 
ordentlich hart, sehr politurfähig und gegen Wit- 
terungseinflüsse unempfindlich. 

Legierungen fOr wissenschaftliche Instrumente nach 
Ledebur: 89,5 T. Kupfer 8,5 T. Zinn und 2,0 T. 
Zink. Soll dieselbe härter sein, so empfehlen sich : 
82,0 T. Kupfer, 12,8 T. Zinn und 5,2 T. Zink. 
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Kälte-Mischungen : 100 T. trockner Schnee werden 
innig gemischt mit 33 T. feingepulvertem Chlor- 
natrium (Kochsalz), 80 sinkt die Temperatur bis 
—210 0. 

_: Gleiche Gewichtsmengen Ammoniumnitrat 
und Kaliumnitrat in der ihrem Gesamtgewicht 
gleichen Wassermenge gelöst, erniedrigen die Tem- 
peratur um 22® 0. 

: 73 g Schnee mit 77 g Alkohol von 4® er- 
kalten bis —300. 

^— : Mischt man 1 kg Schwefelsäure mit 1 kg 
Schnee, so sinkt die Temperatur bis — 37 ^ G. 

: Mischt man 100 T. Wasser mit 250 T. 

krystall' Chlorcalcium, so sinkt die Temperatur bis 
— 120 0. 



Werkstattsrezepte. 

(Die mit * versehenen sind neu aufgenommen.) 

a) Bearbeitung von Materialien. 

1) Bearbeitung vonAlnminiam: Die Aluminium- 
Industrie-Akt.-Gesell8ch. giebt folgende Ratschläge 
für das Drehen, Hobeln und Feilen des Aluminiums : 
„Die grosse Weichheit des Aluminiums zeigt bei 
den genannten Arbeitsweisen darauf hin, nur kleine 
Späne abzutrennen, um das Einreissen zu vermeiden. 
Während die Feile trocken gebraucht werden kann, 
empfiehlt es sich bei dem Drehen, Hobeln und 
Gravieren die betreffenden Werkzeuge, welche un- 
gefähr wie für Holz, d. h. spitzwinklig geschliffen 
sein sollen, mit einem Gemisch von Petroleum und 
Thran zu bestreichen. Vorgeschmiedetes Material 
lässt sich, selbst ohne Gel, viel leichter hobeln und 
drehen, als das nicht vorgeschmiedete. Bei dem 
Bohren kann Seifenwasser, das wieder sorgfältig 
auszuwaschen ist, mit Vorteil angewendet werden. 
Verunreinigte Werkzeuge reinigt man mit Natron- 
lauge. '^ — Zum Treiben empfiehlt es sich, das 
Metall mit einer Lösung von 1 T. Stearinsäure in 
4 T. Terpentinöl zu bestreichen. 

2) Magnalinm: Das Magnalium besteht aus einer 
von Dr. L. Mach erfundenen und patentierten Zu- 
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sammensetzung von Aluminium und 2-30**/o Mag- 
nesium. Je nach dem Prozentsätze der beiden Me- 
talle entstehen — ähnlich wie bei den Bronzen 
durch Zinn — unter einander verschiedene Legie- 
rungen, deren Verwendung sich nach dem jeweili- 
gen Anwendungszweck richtet. Ein höherer Mag- 
nesiumgehalt macht das Magnalium härter und 
spröder, während der geringere Magnesiumgehalt 
das Magnalium welcher und dehnbarer macht. Es 
eignen sich daher die Magnalium-Legierungen ^M. 
und I.'^ besonders als Ersatz für Messing in der 
Feinmechanik; die Legierungen ,,P., D. und S.^ 
für Maschinenteile als Ersatz für Rotguss; die Le- 
gierungen „0., P., C." zur Herstellung von Draht, 
Blech, Rohr und Stangren. Dieselben sind Witte- 
rungseinflüssen gegenüber vollständig unempfind- 
lich und eignen sich zur Verwendung in allen den- 
jenigen Fällen, wo bei geringem Gewicht mittlere 
Beanspruchung verlangt wird, ausserdem aber auch 
zu Linsenfassungen, zu Schrauben mit feinen Ge- 
winden etc. Sie lassen sich ohne jedes Hilfsmittel 
feilen, Hochglanz drehen, hobeln, stanzen und 
fraisen. Die elektrische Leitungsfähigkeit soll wesent- 
lich höher als beim Aluminium, auch das magnetische 
Verhalten äusserst günstig sein. 

4) Gewinde in Gnsseisen zu schneiden: Den Ge- 
windebohrer schmiert man mit Wachs oder einer 
Mischung von Wachs und Talg ein und erhält dann 
beim Schneiden glatte und saubere Gewindegänge ; 
bei Anwendung von Oel bröckein die Gänge aus. 
(Mechaniker W. Feldmann.) 

6) Spiralfedern zu härten : Dieselben werden nach 
Kays er in Holzkohlenfeuer heiss gemacht und mit 
Waschseife bestrichen, dann kirschrot erwärmt und 
schnell in Petroleum getaucht. Nach dem Härten 
werden sie lichtblau angelassen und mit Talg be- 
strichen; dann brennt man dieselben ab und lässt 
sie langsam abkühlen. 

6) Härtemasse ffir Stahl : Die Gegenstände werden 
nach R. Stübling mit einer Masse aus 8 T. ge- 
mahlenem Steinsalz, 4 T. Elauenmehl, 2 T. £ier- 
drusen oder Wein, 1 T. Roffgenmehl und 6 T. 
Wasser bestrichen und im Holzkohlenfeuer langsam 
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erwärmt, bis die Hasse getrocknet ist. Alsdann wird 
der Stahl ordentlich in das Feuer eingelegt, bis die 
Hasse schmilzt; darauf streicht man dieselbe schnell 
mit einem breitgeschlagenen Rohrstock ab, tränkt 
etwaige Schneidkanten mit Gel und kühlt den 
Gegenstand in reinem, kalten Wasser ab. 

7) _: 24 T. tierischer Kohle (durch Verkohlen 
von Hörn dai^festellt) , 4 T. Hornfeilspäne , 6 T. 
Leim, 9,5 T. Kalisalpeter, 55 T. Kochsalz. 

7a) für weiches Eisen .* Der Gegenstand wird 

mit Wasser befeuchtet, gepulvertes gelbes Blut- 
laugensalz auf die Oberfläche gestreut und hierauf 
der Gegenständ rotglühend gemacht, wobei das 
schmelzende Blutlaugensalz die Oberfläche desselben 
überzieht. Alsdann löscht man in kaltem Wasser 
ab und wiederholt nach Bedarf die Prozedur; 
weissglühend darf der Gegenstand aber nicht werden. 

8*) »^-: 4?u 1 1 Härteflüssigkeit werden zweck- 
mässig genommen: 250 gr Quecksilber, 20 gr Blut- 
laugensalz, 800 gr Salpetersäure und 150 gr Wasser, 
um beim Zusammenbringen derselben eine stärkere 
Dampfentwickelung zu vermeiden, wird das Queck- 
silber zunächst in 600 gr Salpetersäure gelöst und 
der Best der letzteren (200 gr) zur Auflösung des 
gelben Blutlaugensalzes benutzt. 

8) Terbrannten Stahl regenerieren: Han mischt 
nach Kays er 10 T. Talg, 2 T. feine Hornfeilspäne, 
1 T. Salmiak, 1 T. Holzkohlenpulver und 1 T. Soda 
zu einer Art Salbe, macht den Gegenstand kirsch- 
rot glühend, bestreicht ihn mittelst eines Holz- 
stabes mit dieser Salbe und lässt das Gemenge 
trocknen; der Gegenstand lässt sich dann wie ge- 
wöhnlich wieder härten. 

10) : In eine Hischung von 10 T. Harz, 5 T. 

Fischthran und 2 T. Talg wird nach Buchner 
der rotglühend gemachte Stahl mehrere Haie ein- 
getaucht, dann erkalten gelassen und nochmals ge- 
härtet. 

11*) Schleifmittel ffir feine Schneidinstrumente: 

Han mengt gleiche Teile grünen Vitriol mit abge- 
knistertem Kochsalz, bringt die Hischung in einem 
Schmelztiegel zum Botgliihen und giebt nach dem 
Erkalten Wasser zu, um das beim Glühen gebildete 
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Natron zu entfernen. In dem Tiegel ist dann ein 
grünes, glänzendes Pulver, welches man mit Oel 
anfeuchtet und zum Schleifen, resp. Abziehen feiner 
Schneidinstrumente benutzt. 

12) Bohren und Einschleifen des Glases: Zum 
Bohren benutzt man eine spitz zugesohliffene Drei- 
kantfeile. Als £ohrmittel wendet man eine Kampfer- 
Terpentinlösung an, ungefähr 1 Teil Kampfer in 10 
Teile frisches Terpentinöl ; man kann auch noch 
soviel Schmirgel feinster Sorte zugeben, dass man 
einen dünnen Brei erhält. Dieses Gemisch eignet 
sich auch vorzüglich zum Einschleifen von Glas- 
stopfen oder Hähnen. Auch Staubschmirgel in Oel 
verrieben ist für die letztere Manipulation zu ver- 
wenden ; in Ermangelung des Schmirgels kann man 
auch feinen Sand verwenden. 

13) Durchbohren dünnwandiger Glaskugeln: Nach 
Prof. V. Dvorak in der „Zeitschrift f. d. physik. u. 
ehem. Unterr." nimmt man einen runden Kohlen- 
stift einer Bogenlampe von 4 mm Dicke, bringt die 
Spitze in eine Gebläseflamme und hält die Kugel 
daneben. Ist der Stift weissglühend, so drückt man 
ihn sanft mit schwacher Drehung in die Kugel und 
zieht ihn dann sofort zurück. Uie so entstandene 
kleine Oeffnung hat innen aufgeworfene Bänder 
und springt nicht aus. 

14) Das Glasschneiden nimmt man bei runden 
cylindrischen Gläsern bezw. Glasröhren oder -stäben 
am besten mit dem dazu extra aus hartem Stahl 
gefertigten Glasschneidemesser vor. In Ermange- 
lung eines solchen kann man auch eine feine Feile 
dazu verwenden. Das Glasschneidemesser wird auf 
einem rauhen Sandstein durch kräftiges Hin- und 
Herschlagen an der Schneide schartig gemacht. 
Bohren bis ca. lYa nim Wandstärke und 30 mm 
Durchm. sind einfach mit dem Messer 6—8 mm 
einzuritzen; dann fasst man das Glasrohr mit beiden 
Händen und Obergrifif so an, dass der Riss schräg 
nach oben — vom K.örper abseits — und in der Mitte 
zwischen den Händen zu stehen kommt. Nun reisst 
man das Rohr mit einem kurzen Ruck mehr ziehend 
wie brechend auseinander. Bei stärkeren Bohren 
ritzt man dieselben ringsherum ein. Diese Mani- 
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pulation führt man am besten in folgender Weise 
aus: Das Glasrohr legt man auf das Knie, hält dann 
das Messer auf die zu trennende Stelle und dreht 
nun das Glasrohr herum; die Bisse dürfen aber 
nicht zu tief, auch nicht zu flach sein, da sonst das 
weiter angegebene Sprengen nicht gut gelingt. 
Alsdann nimmt man ein spitzgezogenes Stück G-las 
derselben Glasart — am besten VoHglas — und 
macht es an der Spitze glühend, so dass man einen 
heissen Glasknoten von ca. 2 bis 8 mm erhält, diesen 
heissen Knoten drückt man successive auf den Rias 
des Glasrohres, bis dasselbe einspringt. £ei Nicht- 
Gelingen muss man die Prozedur wiederholen, 
eventuell durch Daraufblasen nachhelfen. Ist das 
Bohr ungefähr die Hälfte eingesprungen, so kann 
man es wie eben angegeben auseinanderreissen ; 
andernfalls muss man durch wiederholtes Heiss- 
machen eines Glasstückes den Sprung weiterführen. 
Man kann sich auch einer ganz spitzen Sticl^- 
flamme bedienen, indem man das Bohr an der ein- 
geritzten Stelle genau gleichmässig vor der Flamme 
dreht und dann durch £lasen oder £enetzen mit 
kaltem Wasser auseinandersprengt. Es eignet sich 
auch zum Sprengen weiter und starker Bohren 
die Anwendung eines Eisen- 
drahtes (Fig. 1) von 5—10 mm 
Dicke, je nach der Wandstärke 
p. . des Glasrohres. Der Eisendraht 

*ig- 1- i^^ j^jj einem Ende halbrund ge- 

bogen und dem jeweiligen Durchmesser des Bohres 
angepasst. Man macht nun den Eisen draht an der 
Biegun&r stark-rotglühend, legt das Glasrohr an der 
eingeschnittenen Stelle hinein und dreht unter ge- 
lindem Druck immer nach einer Seite. Springt 
das Bohr bei Schwarzwerden des Drahtes nicht 
allein, so ist die Stelle, wie schon vorher angegeben, 
schnell abzukühlen. 

Es sind dies die meist angewandten und sicheren 
Methoden zum Glasschneiden. 

b) Löten und Kitten. 
16) Löten von Aluminium : Von den vielen empfoh- 
lenen Aluminiumloten hat sich nach Mitteilung der 
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Aluminium-Industrie- Akt.- Qesellsch. das Richard- 
Bche Lot mit Phosphorzusatz wegen seiner Leicht- 
flüssigkeit und seines guten Bindevermögens am 
besten bewährt und wird daher von der Gesellschaft 
in den Handel gebracht. Beim Löten mit diesem 
Lote sind vor allem zwei Punkte zu berücksichtigen : 
1) Das Aluminium besitzt eine sehr hohe spezifische 
"wärme und nimmt daher vielmehr Wärme auf, 
um eine gewisse Temperatur zu erreichen, als irgend 
ein anderes Metall. Die Folge davon ist, dass beim 
Löten die zu erhitzenden Stellen viel länger der 
Hitze des Kolbens oder der Lötlampe ausgesetzt 
werden müssen, als man es z. B. bei Kupfer oder 
Messing gewöhnt ist. Erhitzt man aber das Metall 
nicht genügend, so lassen sich keine haltbaren Lö- 
tungen herstellen. 2) Das Aluminium kann nicht 
direkt gelötet werden, d. h. indem man einfach Lot 
in die Lötnaht einlaufen lässt, sondern es erfordert 
ein vorheriges Präparieren der Lötstellen mit dem 
Lote, wie in folgendem beschrieben. Dieses 
Präparieren muss vor der Formgebung 
des Bleches, also gleic.hj nach dem Zu- 
schneiden erfolgen. Man verfährt dabei in 
der Weise, dass man zunächst die zu lötenden 
Stellen sorgfältig blank schabt (nicht mit Schmirgel- 
papier) und dann das Lot auf jede der Flächen 
aufträgt. Man hebt hierzu mittelst eines heissen 
Kolbens etwas Lot von dem Lotstängelchen ab und 
reibt auf jeder der beiden Flächen, welche man 
vorher ebenfalls erhitzt hat, so lange hin und her, 
bis die Flächen ganz gleichmässig mit dem Lot 
überzogen sind. Dabei achte man darauf, dass das 
Lot überall sitzt und^das Blech nicht etwa durch 
einen Lötschleier- Ueberzug' verzinnt erscheint. Durch 
dieses Reiben mit dem Kolben, während das Metall 
mit Lot bedeckt und dadurch vor Luftzutritt ge- 
schützt ist, entfernt man die durch das Anwärmen 
auf dem Aluminium wieder entstandene Oxydschicht 
und bedingt erst dadurch ein gutes Anhaften des 
Lotes. Soaann streift man^mit dem Kolben das 
überflüssige, schaumig gewordene Lot wieder ab, 
reinigt den Kolben von dem daranhängenden, 



rauhen Lot mittelst eines ßlechstreifens ^), versieht 
den Kolben mit frischem Lote und bringt dieses 
in einem gleichmässigen , leichten Zuge auf die 
Lötflächen, so dass es mit der Verzinnung wohl 
bindet, diese jedoch nicht wegstreift. Dieses zweite 
Üeberziehen mit dem Lote nimmt man bei Gegen- 
ständen, die gepresst werden, nach dem Pressen 
vor, damit man zum darauffolgenden Loten frische, 
oxydfreie Flächen hat. Zuletzt legt man die LÖt- 
flächen aufeinander und erwärmt die Lötstellen 
wie gewöhnlich durch Streichen mit Lot und 
Kolben. Statt des letzteren kann man auch die 
Flamme einer Benzin- oder öaslötlampe benützen. 
Sehr befördert wird eine gute Verbindung dadurch, 
dass man, wo das überhaupt möglich ist, die zu ver- 
bindenden, präparierten Stücke unter Erhitzen auf- 
einander reibt. 

16*) nach Mourey: 90 T. Zink, 4 T. 

Kupfer, 6 T. Aluminium. Die Darstellung des Lotes 
erfolgt, indem man zuerst das Kupfer schmilzt, dann 
das Aluminium in 3 bis 4 Anteilen einträgt, mit 
einem Eisenstabe umrührt und etwas abkühlen lasst ; 
darauf das Zink einwirft, dann sofort etwas Fett 
oder Steinkohlentheeröl zufügt, abermals kräftig 
umrührt und die Legierung sogleich in Formen giesst, 
welche mit Fett bestrichen sind. Die Lote werden 
in Stücken von der Grösse der Hirsekörner ange- 
wendet. 

17) Loten von Magnalimn: Nach einem patentierten 
Verfahren liefert die Deutsche Magnalium-Gesell- 
schaft ein Lot dazu. 

18) Löten von Alamininm-Bronze: Aluminium- 
bronze bis und mit 5 °/q Aluminium lässt sich nach 
Angabe der Aluminium-lndustrie-A.-G. mit Zinnlot 
gut löten, nicht aber solche mit einem höheren 
Gehalte. Diese lötet man mit einem Lot, bestehend 
aus 20 T. Zink und 15 T. Kadmium in der Weise, 
dass man die Flächen erst blank schabt, das Blech 
erwärmt, das Lot durch Aufreiben des Lotstangel- 

' *) Gereinigt und verzinnt wird der Kolben nie mit festem 
iSalmiak, sondern nur gefeilt und im Lote gerieben; gut ist 
z. B. den hinteren Teil der Lötstange fttr die letztere Operation 
zu reservieren 
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chens aufträgt und dann den Ueberschuss mit einer 
Messingkratzbürste wegkratzt, hierauf verbindet man 
die Teile mit Hilfe des Lotes wie gewöhnlich mit 
dem Kolben. Das Hartlöten bietet keine Schwierig- 
keit» als passendes Lot dient eine Legierung von 
öü T. Kupfer, 46 T. Zink und 2 T. Zinn oder ein 
anderes nicht zu strengflüssiges Schlaglot. 

19) Hartlote für alle Arten Messing nach 
Schwirkus. Nach eingehenden Untersuchungen 
der Physik.-Techn. ßeichsanstalt wird empfohlen: 



In Oe. 
wichtstralen 



tSJ 



Schmelz- 
punkt 
mit 
Borax 



Nr. I. Gutflüssiges Lot 
„ II. Leichtflüssiges „ 
„ III. Schnellflüssiges „ 



850 u. 9060 
830 u. 860OC 
ca. 700« C 



Dabei wird hervorgehoben, dass das Lot Nr. II das 
für mechanische ^V^^rk8tätten und ähnliche Betriebe 
empfehlenswertere ist und Nr. I für erste, Nr. III 
für dritte Lötungen dienen soll. Der durch die 
Fabrikationsweise und den geringen Silbergehalt 
bedingte etwas höhere Preis anderen Loten gegen- 
über fallt nicht in das Gewicht, da er durch die stets 
sichere Arbeit und die Ersparnis an Zeit und Feue- 
rungsmaterial mehr als aufgewogen wird. 

20) Hartlote ffir Kupfer nach Schwirkus: 
I. 59 T. Kupfer, 39 T. Zink. 2 T. Silber 
IL 60 „ „ 46 „ „ 4 „ , 

Die Reichsanstalt empfiehlt die Lote sich selbst 
herzustellen, und zwar auf folgende Weise: Zuerst 
wird das Zink bei möglichst niedriger Temperatur 
geschmolzen und dann die abgewogene granulierte 
S[!upfermenge mit Vs gestossenen Salmiak gemischt 
nnd dem flüssigen Zink in kleinen Mengen unter 
umrühren langsam zugesetzt, wobei die Hitze all- 
mählich gesteigert werden muss; ist das ganze 
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Kupfer aufgelöst, so wird noch etwas Salmiak hin- 
zugefügt. Das Silber wird als feingeschnittenes, 
gehämmertes Blech dem Kupfer zugesetzt und das 
Ganze dann granuliert. 

21) Hartlote ffir Hensilber: a) 10 T. Neusilber- 
blech- Abfälle, 1 T. Messing, P/g T. Zink oder 
b) 10 T. Neusilberblech- Abfälle, P/a T. Messing, 
2 T. Zink oder c) 10 T. Neusilberblech-Abfälle, 
2 T. Messing, 8 T. Zink. Je mehr Nickel das Neu- 
silber und je mehr Messing und Zink das Hartlot 
enthält, je strengflüssiger ist es. (Metallarbeiter, Wien.) 

22) Weiche Silberlote zum Nachlöten schon ge- 
löteter Stellen, wobei keine besondere Festigkeit 
erforderlich ist, bestehen nach G. Buchner aus: 

3 T. Silber, 2 T. Kupfer, 1 T. Zink 
oder 7 „ ,, 3 „ „ 2 „ „ 

„ 1 „ „ u. 1 „ Messing. 
28) Zinnlote ffir Kupfer, Messing, Zink u. Blei: 

10 T. Zinn und 20 T. Blei (Schmelzpunkt 240 o G) 
oder 10 T. Zinn und 4 T. Blei (Schmelzpunkt 181 ^ 0). 

24} Sänrefk'eiesLStwasser nach Buchner: 27 T. 
säurefreies Chlorzink, 11 T. Salmiak und 62 T. 
Wasser. 

25*) LStwasser ffir ZinlL. Beim Löten von Zink 
empfiehlt es sich, die Salzsäure durch eine Oadmium- 
chloridlösung zu ersetzen. Beim Aufstreiohen dieser 
Lösung bildet sich Zinkchlorid; Gadmium scheidet 
sich metallisch als pulverförmiger Ueberzug auf 
dem Zink aus. Das metallische Gadmium löst sich 
sehr leicht in dem geschmolzenen Zinnlot und 
macht dasselbe leichter 9tz8si|r. (Metallarbeiter, W.) 

26) nach Mechaniker W. Feldmann: 

40 g Chlorzink, 16 T. Salmiak und 1000 T. Wasser. 
Dieses Lötwasser ist sowohl für feine als auch grobe 
Arbeiten vorzüglich, weil überall, wo auch [nur eine 
Spur davon vor dem Erhitzen hingekommen, das 
Zinn beim Flüssigwerden ^ut durchschiesst und 
infolgedessen keine Gefahr ist, dass unverzinnten 
Stellen noch Lotwasser anhaftet, welches bekannter- 
massen bei allen Lötmitteln später das Metall oxv- 
diert und anfrisst. Selbst blau angelassener,' Stahl 
verzinnt sich noch ausgezeichnet, wenn nur darauf 
geachtet wird, das zu verzinnende Stück vor dem 
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Erhitzen mit Lötwasser zu benetzen. Ueberhitzen 
beim Löten ist bei diesem Lötwasser fast nng^eföhr- 
lich, was ein grosser Vorteil gegenüber anderen 
Mitteln bietet , wie z. £. bei der Anwendung von 
reinem Salmiak für Messing. Eine Ueberhitzung 
bringt im letzteren Fall stets Misserfolg. 

27) _: Zar Darstellung von säurefreiem Löt- 
wasser bringt man nach der Zeitschr. f. Blech- 
industrie in Salzsäure Zinkblechabfalle und zwar in 
solcher Menge, dass nach vollkommener Sättifrung 
noch ein Ueberschuss von Zink vorhanden ist. Nach 
einigen Tagen ist das überschüssige Zink zu ent- 
fernen, die Lösung dann mit der gleichen Menge 
Wasser zu verdünnen und zu filtrieren. Nun setzt 
man tropfenweise so lange Ammoniakflüssigkeit 
hinzu, bis sich der anfangs stehende Niederschlag 
gerade wieder gelöst hat. Mischt man die Lösung 
von Ghlorzinkammonium mit Stärkekleister, so er- 
hält man eine syrupdicke Flüssigkeit, die als Löt- 
paste dann, wenn die Form des zu lötenden Gegen- 
standes die Verwendung von flüssigem Lötwasser 
schlecht gestattet, Verwendung findet. Das Löt- 
wasser eignet sich sehr gut zum Löten von Weiss- 
blech, Eisen, Messing. 

28) LStpasta : Diese ist ein dickflüssiges, ätzendes 
Lötmittel, welches hergestellt wird, indem man eine 
Lösung von Chlorzink oder Chlorzinkammonium 
mit Kleister mischt, welchen man erhält, indem 
man gewöhnliche Kartoffelstärke mit Wasser zu 
einer milchigen Flüssigkeit anrührt und diese unter 
fortwährendem Rühren zum Kochen erhitzt. Von 
der nach dem Erkalten sulzigen Flüssigkeit setzt 
man den erwähnten Lösungen gerade soviel zu, dass 
die Mischung dünne, syrupartige Beschaffenheit 
zeigt. 

29*) Kitt ffir Bronze: 20 g Bleiglätte werden mit 
10 g Blei weiss gemischt und mit guten fetten 
Kopallack eingerührt. Die Masse muss sehr steif 
sein und frisch verbraucht werden. 

30*) Kitt ffir Cfusseisen: 85 T. Eisenfeilspähne, 
10 T. Schwefelblüte und 5 T. Salmiak werden mit 
Wasser zu einem dicken Teig gerührt und auf 
die blank geschabten Stellen aufgetragen. Der 

20 
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Kitt erhärtet in zwei Tagen und wird später 
steinhart. 

3L) Kitt mm Ausfüllen von Gnsseisen-Löcher 

(Bisenkitt): 2 T. gepulverter Salmiak werden — 
nach Ledebur — mit 1 T. Schwefelblumen und 
60 T. fein gesiebten Eisenfeilsp'ähnen gemischt und 
mit Wasser, dem der sechste Teil Essig oder einige 
Tropfen konzentrierter Schwefelsäure zugesetzt sind, 
zu einem steifen Brei gerührt. Der Kitt wird auf 
die blank gemachten Teile fest eingedrückt und 
erhärtet nach einigen Tagen vollkommen. 

32) Mennigekitt: Mennige oder Bleiweiss wird 
mit dickem Leinölfirnis zu einem steifen Brei an- 

ferieben und dient hauptsächlich zum Dichten von 
iantschen. 

83) Kitt ffir hohe Temperataren: Zum Verkitten 
von Gegenständen, welche hohen Temperaturen 
ausgesetzt sind, rührt man — nach Ledebur — 
6 T. Glaspulver, 5 T. Chamottemehl und 1 T. Borax 
mit Wasser zu einem Brei. 

84*) Den sogenannten Krystallpalast- 

kitt stellt man wie folgt her: 15 gr feingeschnittene 
Hausenblase wird in 120 gr verdünnten Weingeist 
an einem warmen Ort gelöst, dann wird die 
Mischung durch Gaze gegossen und 7,5 gr Mastix 
und 7,5 gr Gummi arabicum (fein gepulvert) zur 
weiteren Lösung hinzugethan. Der Kitt wird warm in 
Gläser gefüllt und dieser vor dem Gebrauch jedesmal 
in warmem Wasser erwärmt und so flüssig gemacht. 

35*) Säurefester Kitt: Durch Verreiben von 
geschlämmter, trockener Bleiglätte mit Glycerin 
dargestellt, wird — nach Ledebur — binnen 10 
bis 30 Minuten hart, ist widerstandsfähig gegen 
Wasser und Säuren, erträgt Temperaturen bis 
270 ® 0. und eignet sich besonders gut zur Befesti- 

fung von Eisen auf Eisen , Eisen in Stein , Glas, 
'orzellan u s w 

36*) 1: Die „Seifen-Ztg.« giebt an: 1. Eine 

Mischung, welche der Einwirkung konzentrierter 
und verdünnter Schwefel- und Salpetersäure wider- 
steht, kann hergestellt werden durch Vermischen 
von Kali- oder Natronwasserglas von 30 Grad Be 
mit gepulvertem Bimsstein, bis man einen Teig 
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von mittlerer Zähigkeit erhält. Die Masse bildet 
einen ausgfezeichneten Glaskitt. 

37*) Marmorkitt : Zum Kitten der Fugen zwischen 
polierten Marmorplatten eignet sich, — wie die 
„Deutsche Tischler-Ztg." mitteilt — ganz vorzüg- 
lich ein Kalk- Wasserglaskitt , welcher schon nach 
wenigen Stunden so hart wird, dass er poliert 
werden kann. Er besteht aus 4 T. geschlemm ter 
Kreide und 1 T. dicker Wasserglaslösung. 

38) _: Einen guten haltbaren Kitt für Mar- 
morbruchstücke bereitet man folgendermassen: 
Man vermischt 12 T. Porti an dcem ent , 6 T. ge- 
löschten Kalk, 6 T. feinen Sand, 1 T. Infusorien- 
erde mit Natronwasserglas zu einem dicken Brei. 
Der Kitt wird kalt auf der Bruchstelle aufgetragen 
und die Teile genau in die Fuge zusammengepresst. 
Nach 24 Stunden ist der Kitt erhärtet und dann 
die gekittete Stelle widerstandsfähiger als das 
Material selbst geworden, sodass es nicht möglich 
ist, an derselben Stelle einen Bruch herbeizuführen. 

38 a) — Ein anderes Mittel besteht , wie die 
Werkm.- Ztg erfährt, in einer Mischung von 1 T. einer 
gesättigten Lösung von gebleichtem Kautschuk in 
Chloroform und 2 T. konzentrierter Wasserglas- 
lÖsung unter Zusatz von etwas pulverisiertem, ge- 
löschtem Kalk, Marmor oder Alabaster mit feinem 
weissen Sand. Die Masse wird kalt aufgetragen. 
Es ist zweckmässig nur so viel anzurühren, als 
augenblicklich erforderlich ist. 

39) Kitt fttr Glas auf Metall oder auf Glas: Zu 

100 T. fettfreiem, weissem Käse, der mit 50 T. 
Wasser abgerieben ist, werden 20 T. gelöschter 
Kalk schnell dazwischen gerührt und das Ganze 
sofort verwandt. 

40) : Wasserglas wird mit Schlemmkreide 

zu einem Brei angerührt und die Flächen beider 
Teile damit bedeckt; nach einigen Stunden wird 
dieser Kitt hart und haftet auch bei höheren Tem- 
peraturen fest. 

41) — : Heisse konzentrierte Leimlösung mit 
7b bis Ve Volumen venetianischem Terpentin ver- 
mischt und heiss verbraucht; eignet sich auch für 
Metall und Holz. 
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42) : Für das Einkitten von Glas in Metall 

ist in vielen Fällen Siegellack sehr gat zu ver- 
wenden ; es ist jedoch darauf zu achten , dass vor 
dem Zusamraenfügen beide Teile erst so zu er- 
wärmen sind, dass Siegellack daran schmilzt. Eine 
bessere Verbindung erzielt man durch Anwendung 
eines Gemisches von ^s Siegellack und Vs Schel- 
lack; beide Teile sind vor der Anwendung vor- 
sichtig und gut zu verschmelzen. 

43*) : 30 T. Blei, 20 T. Zinn, 25 T. Wismut. 

Das Blei wird zuerst vorsichtig geschmolzen, sodann 
das Zinn zugefügt und die geschmolzene Mischung 
mit einem Holzstäbchen gerührt ; das Wismut wird 
zuletzt zugesetzt und die Masse sodann gleich vom 
Feuer genommen. Die auf diese Weise erhaltene 
Legierung schmilzt schon bei einer Temperatur 
von 100^. Um mit ihr Glas mit Metall zusammen- 
zukitten, schmilzt man die Legierung, giesst sie in 
den zu kittenden Metallring, welcher aber vor- 
her durch Eintauchen in Salpetersäure und Ab- 
waschen in Wasser ganz blank gemacht wurde, 
und drückt das erwärmte Glasgefäss in die Kapsel. 
Die überflüssige Legierung wird herausgepresst 
und die gekitteten Gegenstände werden auf einen 
warmen Ofen gestellt, damit sie nur langsam ab- 
kühlen. Würde man das Abkühlen rasch eintreten 
lassen, so würde die Legierung sehr spröde werden 
und nur wenig an dem Glase haften. 

44) Lötmittel für Glas: 95 T. Zinn werden ge- 
schmolzen und dann 5 T. Kupfer hinzugefügt; die 
Mischung wird mit einem flolzstab gut umgerührt 
und vereinigt sich dann mit Glas so innig, dass 
sie zur Verbindung von Glasröhren etc. ver- 
wandt werden kann. Der Zusatz von Va~l% 
Zink oder Blei macht die Mischung mehr oder 
weniger hart. 

45) : Man wärmt zunächst die Lötstelle 

des Glases an und trägt mittelst Bürste neu- 
trales Platinchlorür vermischt mit Kamillenöl 
auf, lässt das Oel langsam verdampfen, bis sich 
keine weissen Dämpfe mehr entwickeln, und steigert 
dann die Temperatur bis zur Dunkelrotglut. Das 
Platin wird reduziert und bildet einen glänzenden, 
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in ein Bad von schwefelsaurem Kupfer, verbindet 
es mit dem negativen Pol einer elektrischen Batterie 
und erhält auf dem Platin-Ueberzug alsbald einen 
Kupferniederschlag. Durch Vermittelung des me- 
tallischen Kupfers wird das Glas auf Eisen, Kupfer, 
Platin etc. mittelst Zinn gelötet. (Mitteil, des Patent- 
bureaus Eich. Lüders, &örlitz.) 

46) Kitt ffir Messing auf Glas: Man kocht 1 T. 
Aetznatron, 5 T. Wasser und 3 T. Kolophonium 
bis zur Bildung einer Harzseife, die mit der Hälfte 
Öips zusammengeknetet wird. Dieser Kitt erhärtet 
in V2 bis ^4 Stunden. 

47) Farbloser Kitt zum Verbinden von Porzellan- 
platten mit Metallplatten: 1) Ein brauchbarer Kitt 
für diesen Zweck, der auch durchsichtig ist und 
deshalb keine unschönen Spuren hinterlässt, wird 
nach den „Industrieblättern" hergestellt wie folgt: 
Man übergiesst in einer luftdicht verschliessbaren 
Flasche 76 s in Stückchen zerschnittenen Kautschuk 
mit 60 g Chloroform. Nach völliger Auflösung des 
Kautschuks f^t man 15 g Mastix hinzu und dige- 
riert etwa 8 Tage, bis auch dieser gelöst ist. Der 
so bereitete Kitt wird wie jeder andere für solchen 
Zweck benutzt. — 2) 100 e feingepulverte Silber- 
glätte und 50 g trockenes Bleiweiss werden innig 
gemischt und mit gekochtem Leinöl und Kopal- 
lack zu einem knetbaren Teig verarbeitet. Das 
Verhältnis zwischen gekochtem Leinöl und Kopal- 
lack ist hierbei: 8 T. gekochtes Leinöl und 1 T. 
Kopallack. Die Quantität des mit Kopallack ge- 
mischten, gekochten Leinöls hängt von der Menge 
der angewandten Silberglätte und der des ver- 
wendeten Bleiweisses ab. Man setzt eben in jedem 
Falle von dem mit Kopallack gemischten, gekochten 
Leinöl so viel zu, dass es mit der Silberglätte und 
dem Bleiweiss einen zähen Teig zu geben vermag. 
Das Auf kitten selbst ist sehr einfach: Man be- 
streicht die eine Fläche damit und drückt sie hier- 
auf mit der anderen fest zusammen. 

48) Kitt für Metall and Glas auf Kautschuk: 
G-epulverter Schellack wird — nach d. Prakt. Ma- 
schinen-Konstrukteur — in einer stark wässrigen 
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Lösung von Ammoniak aufgeweicht, alsdann werden 
die aneinander zu kittenden Gegenstände mit der 
durch Erwärmen flüssig gemachten Gallerte be- 
strichen. 

49) Kitt snr Befestigung von Leder auf Metall 
nach Kayser: Galläpfel werden in 8 T. destillier- 
tem Wasser abgekocht und heiss auf das Leder ge- 
strichen, das erwärmte Metallstück mit heisser kon- 
zentrierter Leimlösung bestrichen und dann das 
Leder fest auf das Metall gedrückt. 

50*) _— : Bei Eisen streicht man erst mit 
einer Bleifarbe, Bleiweiss, an. Ist dieser Oel- 
anstrich trocken geworden, so bedeckt man ihn 
mit einem Zement, welcher folgendermassen her- 
gestellt wird: Man nimmt den besten Leim, legt 
mn in kaltes Wasser, bis er weich geworden ; dann 
löst man ihn in Essig bei einer mässig^en Hitze anf 
und giebt ein Drittel seiner Masse weisses Terpen- 
tinöl zu, mischt es ^rundlich zu einer geeigneten 
Dichtheit und trägt den noch warmen Zement mit 
einem Pinsel auf. Das Leder wird dann aufge- 
zogen und schnell an die betreffende Stelle an- 
gepasst. 

51) Befestigung von Metall auf Holz darch Ver* 
leimen: Zar Befestigung von Metallplättchen auf 
Holz ohne Schrauben nimmt man den in gewöhn- 
licher Weise hergestellten Leim bester Qualität, 
der mit einem Zusatz von Glycerin und Kalk gut 
durchgekocht wird und zum Gebrauch syrupartige 
Beschaffenheit haben muss. Nach Eintauchen der 
Flättchen in schwache Salpetersäure, wodurch sie 
rauh werden, und nach Abspülen und Trocknen, 
werden sie erhitzt mit heissem Leim bestrichen 
und heiss auf Holz gedrückt. 

52) Schwarzer Kitt för Holz und Metall: Wasser- 
glas wird mit 8chlemmkreide und Schwefelantimon 
gemischt ; nach dem Erhärten lässt sich derselbe — 
nach der Zeitschr. d. allgem. Oesterr. Apotheker- 
.Vereins — mittels Achat auch polieren. 

bS*) Papierzifferblätter auf Metall zu kleben: 
Um zu einem befriedigenden Resultat zu gelangen, 
ist es sehr gut, wenn man die Papierziiferblätter 
vorher in Wasser legt und so durch und durch 
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«rweicht, und die Gelatine mit verdünnter Bssig- 
säure (sogenanntem Diamantkitt) zum Aufkleben 
verwendet, üie Papierzifferblätter sollen vor dem 
. Aufkleben zwischen Löschblättern gut getrocknet 
werden. Ist diese Prozedur zu umständlich, so 
presse man die Papierzifferblätter nach dem Auf- 
kleben einige Minuten, wodurch ein Verziehen ver- 
hindert wird. 

54) Klebemittel für Tuch, Papier etc. auf Metall: 
Gutes, reines Roggenmehl rührt man in kochendem 
Wasser mit venetianischem Terpentin zu einer 
dünnflüssigen Masse zusammen (auf 500 g Mehl 
10 g Terpentin) und kocht dieselbe nochmals auf. 
Die zu beklebenden Metallgegenstände müssen me- 
tallisch rein und im Interesse des Haftens möglichst 
rauh sein. Dieselben werden vor dem Auftragen 
des Klebemittels — was zweckmässig mit einem 
nicht zu harten Borstenpinsel geschieht — mit dem 
Safte einer Zwiebel eingerieben und ganz gelinde 
erwärmt; ferner darf der Klebestoff nicht völlig 
erkaltet sein , da dann seine Bindefähigkeit zu ge- 
ring ist. Bewährt hat sich dieses Mittel beim Ein- 
kleben von Tuchführungen für Fernrohrauszüge 
u. a. m. 

55*) Kitt sam Kleben von Papier auf Cellaloid: 
Man kocht einen dünnen Stärkekleister und ver- 
dickt denselben durch Zusatz von Dextrin; man 
erhält so einen Klebestoff', welcher ausgezeichnet 
ist, um Papier, Celluloid, Holz, Leinen und ähn- 
liche Stoffe zu kleben. Da sich dieser Klebstoff in 
Wasser ziemlich leicht löst, kann man die auf- 
geklebten Papiere leicht ent&rnen, wenn man sie 
mit Wasser anfeuchtet und kurze Zeit nass erhält. 

56) Kitt für Celluloid mit Cellaloid: Die beiden 
.Bruchstücke werden mit Eisessigsäure befeuchtet 
und einige Zeit gegeneinander gedrückt. 

57) Kitt am Kaatschak- and Cellaloidplatten zu 
verbinden: Gepulverten Schellack weicht man in 
einer starken, wässerigen Lösung von Ammoniak 
auf und bestreicht mit der durch Erwärmen flüssig 
gemachten Gallerte die einander zu kittenden 
Stellen. 

58) Kitt znm Befestigen von HesaerUinsen oder 
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ähnlichen Werkzeugen in den Hefben: 2 T. Schellack 
mit 1 T. Schlemmkreide vermischt, werden in die 
Oeffnong des Heftes eingeschüttet, worauf man das 
erhitzte Ende des Metallgegenstandes in das Ge- 
menge eindrückt. 

60) Klebwachs: Zum Einkitten von Leder- odcir 
Papp-Backen in den Schraubstock, zum Aufkleben 
des Schmirgelpapiers auf Schleifscheiben nnd 
Schmirgelhölzer etc. verwendet man anstatt des 
Leims oder dergleichen mit Vorteil das auf nach- 
stehende Weise bereitete Klebwachs: Gewöhnli^em 
Wachs fügt man nach erfolgtem Schmelzen auf je 
100 g 6 g venetianischen Terpentin zu und je na^ 
gewünschter Härte noch etwas Maschinenöl. In 
der kälteren Jahreszeit nimmt man von dem 
letzteren etwas mehr, damit man beim Gebrauch 
nicht nötig hat, das Wachs zu erwärmen. Damit 
das Klebwachs handlich und für die Verwendung- 
zweckentsprechend sei, giesst man es in dem ge- 
schmolzenen Zustande in ein mit Papier ausjfe- 
schlagenes Messingrohr von etwa S Va— 8 cm Durch- 
messer. Nach dem Erkalten wird das Klebwachs 
durch leichtes äusserliches Erwärmen des Messing- 
rohres aus dem letzteren samt der Papierhülle ent- 
fernt. Beim Gebrauch werden die zu beklebenden 
Gegenstände in rascher Aufeinanderfolge möglichst 
in der Längsrichtung bestrichen. 

60) Wachskitt: Ein guter Wachskitt für den 
Werkstattgebrauch besteht aus gutem, reinen Bie- 
nenwachs und Kolophonium; von beiden werden 
ihrem Volumen nach gleiche Teile genommen. Das 
schwerflüssige Kolophonium schmelzt man zunächst 
und fügt dann das in dem heissen Kolophonium 
leicht flüssige Wachs unter Aufrühren zu ; ein Mehr 
an Wachs bewirkt, dass der Kitt weicher wird, 
während ein [Jeberschuss an Kolophonium den*- 
selben härter und spröder macht. Es empfiehlt 
sich, den Kitt in entsprechenden flachen Formen 
auszugiessen, um bei geringerem Bedarf nicht das 
Erwärmen der ganzen Masse nötig zu machen. 
Im Winter nimmt man etwas mehr Wachs, im 
Sommer etwas mehr Kolophonium. 

61} Glaserkitt : l) Einen vielfach empfohlenen 



31B 

Glaserkitt, welcher auch unter dem Namen Pariser 
Eensterkitt mehrfach in den Handel vorkommt, er- 
hält man, wenn man 2 T. Bleiweiss und 1 T. ge- 
schlämmte Kreide gut zusammenmischt und mit 
Leinölfirnis verarbeitet, den man auf folgende Weise 
herstellt: Man kocht auf gelindem Feuer Leinöl 
solange, bis dasselbe aufhört zu schäumen und die 
Oberfläche rein und glatt erscheint, fügt dann auf 
3^/2 kg Leinöl 1 kg fein gestossene Umbra hinzu 
und lässt dann nach längerer Zeit weiter kochen. 
Ehe das Oel dann erkaltet, fügt man % kg Bienen- 
wachs und V4 ^S Kolophonium hinzu und lässt 
dieses in dem heissen Oel zergehen. — 2) Als vor- 
züglich für den Gebrauch der Glaser wird ein Kitt 
empfohlen, welcher auf folgende Weise zusammen- 
gesetzt ist. Man mahlt einzeln ganz fein Bleiweiss. 
gebranntes Fischbein, gebrannte Umbra und Silber- 
glätte, von jedem Stoffe das gleiche Gewichts- 
quantum ; dann das doppelte Gewicht Mennige und 
Ziegelmehl. Nach dem Mahlen, eventuell auch 
Aussieben, werden die Mehle sorgfältig gemischt 
und dann mit Leinölfirnis, dem bis zur Hälfte Bern- 
steinfirnis zugesetzt wird, verrieben und verarbeitet, 
bis man die für den Glaserkitt erforderliche steife 
plastische Masse erhält. (Metallarb., Wien.) 

c) Polieren von Metallen. 
62) Alaminiam polieren : Beim Polieren feuchte 
man nach Feldmann das Schmirgelpapier eben- 
falls mit Petroleum an, doch weder zu nass, noch 
zu trocken. Wenn man darauf achtet, dass man 
sowohl den zu polierenden Gegenstand als auch 
das Schmirgelpapier oft mit einem Lappen sauber- 
wischt, um den Polierschlamm zu entfernen, geht 
das Polieren rasch und rissefrei vor sich. Beim 
letzten Hochglanzpolieren kann man das Schmirgel- 
papier mit Wachs leicht überreiben, um ihm die 
Schärfe zu nehmen, dann mit Petroleum oder Oel 
anfeuchten, und zwar so wenig als möglich, und 
während des Polierens immer gleichmässig mit dem 
Finger verteilen. Mit dem Lappen ist auch jetzt 
öfters sauber zu wischen. Hohlkehlen etc. können 
Putzporoade oder ähnlichen Mitteln fertig 
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poliert werden, doch so, dass das Poliermittel in 
den Polierlappen vorher gut eingerieben wird, damit 
es polierend und nicht schleifend wirke. 

63) : Nach der Zeitschrift „Alum. World« 

werden IT. Stearinsäure, 1 T. Walkerde, 6 T. 
Trippel fein gemahlen und gut gemischt; alsdann 
poliert man mit Leder- oder Lappen» Ballen. 

64) _: Die Aluminium - Industrie - Akt. - Ge- 
sellsch. empfiehlt die Gegenstände, nachdem sie, 
wenn notwendig, abgeschmirgelt oder mit gepul- 
vertem Bimstein und Wasser abgeschliffen sind, 
mit Wiener Kalk und Stearinöl auf der Zirkular- 
borstenbürste und auf der Lappenscheibe zu be- 
handeln; Hochglanz erreicht man schliesslich auf 
einer Lappenscheibe, welche mit Wiener Kalk be- 
stäubt . ist. Auch mit Hilfe des Polierstahles läset 
sich unter Anwendung geringen Druckes Aluminium 
polieren. 

65) Kupfer polieren : 1 T. Salzsäure, 5 T. Trippel 
und 4 T. Wasser werden gemischt und mit einem 
Lappen auf den Gegenstand aufgetragen; alsdann 
reibt man mit einem trockenen Lappen nach, bis 
der Gegenstand glänzt. 

66) Putzmittel ffir Stahl und Eisen: Das che- 
mische Laboratorium des Bayer. Gewerbemuseums 
empfiehlt 6 T. Terpentinöl, 25 T. Stearinöl, 25 T. 
Polierrot und 45 T. Tierkohle mittelst Spiritus bis 
zur dünnflüssigen Konsistenz zu mischen und mit 
Pinsel aufzutragen. Nach Verdunsten des Alkohols 
reibt man unter Zuhilfenahme einer trockenen 
Mischung von 45 T. Tierkohle und 25 T. Polierrot 
den üeberzug nach. 

67) 1... Ein künstliches Poliermittel, um harte 
Stoffe, wie Porzellan, Glas, Stahl u. s. w. zu schleifen 
und zu polieren, wird nach patentiertem Verfahren 
(Journ. d. Goldschm.) so dargestellt, dass man 
Chamotteerde mit Wasser zu Brei anrührt, dann 
trocknet und bei 1200—13000 0. brennt. Das so 
erhaltene Produkt hat den Härtegrad des Schmir- 
gels 8—9. Wenn die Chamotteerde bei obiger 
Temperatur nicht schmilzt, muss man ungefähr 
10 o/o Feldspath oder 2% ungelöschten Kalk hin- 
zufügen, ^ach dem Brennen wird die Masse zer 
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mableii und fein gesiebt. Zur Anfertigung von 
Schleif- und Poliersteinen nimmt man 40 T. der 
Masse, 45 T. der Chamotteerde und 15 T. Schmirgel, 
macht mit Wasser einen Teig, presst ihn in For- 
men und trocknet bei etwa 800® 0. Die Polier- 
eigenschaften dieses Kunstproduktes sollen grösser 
sein, als bei Naxosschmirgel , die Abnützung ist 
gering und die Herstellungskosten betragen etwa 
halb so viel als die der Schmirgelsteine (Metallarb., 
Wien.). 

68) a) 2 T. feinster Schmirgel, 4 T. pulveri- 
sierte Kreide, 1 T. Polierrot. — b) 5 T. feinster 
Schmirgel, 2 T. Ziegelmehl, 1 T. Polierrot, 1 T. 
Kreide. — c) 1 T. Kreide, 1 T. gebranntes Hirsch- 
horn, 2 T. Schmirgel, 1 T. Polierrot, 1 T. Wiener 
Kalk. — d) 5 T. Eisenfeile, 2 T. Schmirgel, 8 T 
Ziegelsteine. 

69) Poliermittel ffir Metall nach Buchner:. 
8—9 T. Stearin, 32—38 T. Talg, 2 T. Kolophonium, 
2 T. Stearinöl zusammengeschmolzen und mit 50 
bis 60 T. Wiener Kalk gemischt. Die Masse wird 
in gut verschlossenen Büchsen aufbewahrt. 

70) Metallpatzpalver : Folgende Mischung wird 
von Bachner empfohlen: 4 T. kohlensaure Mag- 
nesia, 4 T. zerfallener Kalk, 7 T. Eisenoxyd. 

71) Metallpntzpomade nach Buchner: a) 5 T. 
Schweinefett und i T. Englischrot, oder b) 43 T. 
Eisenoxyd, 12 T. Salz und 45 T. Oelsäure. — c) 2 T. 
Blutstein, 1 T. Schleifsteinschlamm, ^2 ^* ^inz^- 
ascbe werden zu feinem Pulver zerrieben und mit 
amerikanischem Virginia- Vaselin zu einer gleich- 
massigen Salbe angemacht. — d) 3 T. pulverisierter 
Levantiner Oelstein, 3 T. Schmirgel, 8 T. Graphit 
werden mit Hammeltalg zu einer gleichartigen 
Masse verarbeitet. — e) 2 T. Zinnasche, 2 T. Polier* 
rot, 1 T. Eisenhammerschlag, 7 T. gepulverter levan- 
tinischer Schleifstein werden mit 3 T. Unachlitt 
und 1 T. Baumöl zu einem Teig angemacht. — f) 
Man mischt zusammen 2 T. engl. Rot, 1 ^^ T. Zinn- 
asche, 5 T. Schmirgel, P/2 T. Bimstein, 4V2 T. 
Graphit, 2 T. Blutstein, 1 T. Eisenfeilspäne, so dass 
das resultierende Pulver ganz gleichmafsig in Farbe 
und Kon) i^, und rührt dasselbe in 5 T. Vaselin 
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ein; das Ganze maclit man mit einigen Gramm 
Mjrrbanöl wohlriechend. 

72) Verrostete Eisen und Stahlteile wiederher- 
stellen : Nach £ u c h n e r kann man tief eingefressene 
Kostflecke, ohne dass das gesunde Metall leidet, 
aus Stahl durch folgende Lösung entfernen. Man 
mischt a) 100 g Zinnchlorid in kleinen Portionen 
und unter Umschütteln mit einem Liter Wasser, 
die sich hierbei erhitzende Lösung lässt man er- 
kalten; b) dann löst man 2,5 g Weinsäure in 1 Lt, 
Wasser und diese Lösung wird in die Zinnchlorid« 
lösung gegossen; c) dieser Mischung werden nach 

gutem Durchschütteln 20 cbcm einer mit dem 
undertfachen Wasserquantum verdünnten Indigo- 
lösung zugegeben und das Ganze gut durch- 
geschüttelt. 

d) Aetzen resp» Schreiben auf Glas, Metall etc« 

73) Äetzpräparate für Glas: Aetztinte zum 
Schreiben auf Glas erhält man durch Zusammen- 
giessen zweier getrennt aufzubewahrender Lö- 
sungen von 

a) 5 T. Fluomatrium, 1 T. schwefelsaurem Kali, 

b) 2 T. Zinkchlorid, 9 T. konzentrierter Sal- 
petersäure 

in je 70 T. Wasser, welche man zum Gebrauch zu 
gleichen Teilen in einer Bleischale, einem Gutta- 
perchabecher oder in einer stark mit Wachs aus- 
gegossenen Tasse mischt, und des leichteren Schrei- 
bens wegen mit etwas abgeriebener Tusche versetzt 
und mit Gänsekiel, Pinsel oder Rohrfeder aufträgt. 
In 25 bis 30 Minuten sind die Schriftzüge, zarten 
Zeichnungen etc. matt geätzt. 

74) : Durch Verreiben von 5 T. Fluor- 
ammonium mit 1,5 T. schwefelsaurem Kali und 
1 T. Schwefelsäure mit so viel gelatinöser Kiesel- 
säure, wie man sie durch Zersetzung von Wasser- 
glas mit einer Säure gewinnt, dass eine streich* 
rechte Masse entsteht, und Auftragen der letzteren 
auf Asbestfilz erhält man ein Stempelkissen für 
direkte Stempelungen, die nach 24 stündigem Stehen 
in der Wärme in schönem Matt erscheinen. 

76) _^ : a) 1 T. Ammonium-Fluorid, 3 T. Schwefel- 
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saares Barium werden in einem Blei-, Platin- 
oder Graphit-Tiegel innigst gemischt und soviel 
Schwefelsäure hinzugefügt, bis das ganze eine 
oremeartige Paste bildet, die mit einem Pinsel 
aufgetragen wird; nach einer halben Stunde wäscht 
man die Fläche mit Wasser ab. 

76) Aetzen von Teilungen auf Metall: Die 
Metallfläche wird zunächst mit Aetzgrund über- 
zogen. Aetzgrund erhält man z. B. durch Zu- 
sammenschmelzen von 4 T. Wachs, 2 T. Kolopho- 
nium, 4 T. Asphalt und 1 T. Burgunder Pech. 
Man schlägt den Aetzgrund zum Auftragen in 
Leinwand und trägt ihn mit dem Ballen auf der 
erwärmten Fläche durch Wischen auf. Auch kann 
der Aetzgrund in Kampfer gelöst und mit einem 
Pinsel aufgetragen werden, es empfiehlt sich, eine 
dickere Lösung herzustellen. Die Zeichnungen 
werden mit Hülfe von Nadel oder Griffel einge- 
graben , so dass das Metall auf den Stellen bloss- 
gelegt wird. Bierauf bringt man das Aetzwasser 
darauf, für Kupfer z. B. verdünnte Salpetersäure 
oder auch eine Lösung von salpetersaurem Kupfer 
mit einer Lösung von Salmiak in Essig und etwas 
Salpetersäure, für Stahl eine Mischung von 4 Vo- 
lumen starkem Holzessig, 1 Volumen starkem Wein- 
greist und 1 Volumen Salpetersäure von 32^ Bd. 
Nach beendigter Einwirkung wird der Aetzgrund. 
nachdem der Gegenstand zuvor abgespült und ge- 
trocknet wurde, mit Terpentinöl entfernt. Das 
Auslackieren geschieht, indem man die Fläche er- 
wärmt und schwarzen oder roten Siegellack in die 
Vertiefungen streicht, wobei zu beachten ist, dass 
der Gegenstand nicht zu heiss wird, damit der 
Siegellack nicht verbrennt oder Luftblasen ent- 
stehen. Als Siegellack ist der gute harte zu wählen, 
nicht der weiche, aus billigen Harzsorten bestehende. 
Derselbe wird etwas reichlich aufgetragen und nach 
dem Erkalten erst mit einem Stück Bimsstein unter 
Zuhülfenahme von Oel, dann mit den entsprechen- 
den Sorten Schmirgelpapier ebenfalls mit Oel ab- 
feschliffen. Ohne Oel hängen sich Metallspäne an 
en Siegellack, und man erhält kei^e reine Farbe 
in der Schrift. 
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Die Herstellung von Teilungen auf Glas naoh 

mechan. und ehem. Verfahren ist eingehend im 
Jahrg. 1902, Seite 111—129 beschrieben. 

Trockenaetzverfahren nach Nienstädt fär Glas 
vergl. Zeitschrift „Der Mechaniker No. 1 (1897)«. 

77) Mattieren von Hohlglas: 1) 250 g Flasssäure 
und 100 g schwefelsaures Ammoniak werden in 
einem Bleigefäss vorsichtig erwärmt, bis sich das 
Ammoniak vollständig gelöst hat. Nach dem Er- 
kalten giebt man unter beständigem Umrühren nach 
und nach 300 g kohlensaures Ammoniak in kleinen 
Mengen hinzu. £s entsteht ein dicker Brei, zu dem 
man noch 250 ccm Wasser giesst. — 2) 375 g Fluor- 
ammonium, 75 g Schwefelsäure, 15 g Flussäure, 
375 g Wasser. — 3) 60 g Fluorkalium, 600 g warmes 
Wasser, 60 g Schwefelsäure. — 4) 100 g Salzsäure, 
100 g Fluorkalium, 200 g Wasser, 50 g schwefel- 
saures Kali. — 5) 50 g Fluorkalium, 35 g schwefel- 
saures Kali, 135 g Wasser, 35 g Salzsäure. — Sehr 
gute Mattbäder erhält man auch durch das Mattsalz 
der Chemischen Fabrik Fluor bei Siptenfelde nach 
dem von dort zu erhaltenden Kezept ; ebenso liefert 
Dr. Heinrich König in Leipzig-Plagwitz eine gute 
Mattätzfiüssigkeit. Alle diese Mattbäder sind nur 
in Blei- oder Hartgummigefässen aufzubewahren. 
Um eine gleichmässige Aetzung zu erzielen, ist das 
Glas vorher mit Sodawasser gut zu reinigen. Die 
Bäder sind im Wasser- oder Sandbade auf ca40— 50 ^ 0. 
zu erwärmen ; die Aetzung geschieht in 2~ 5 Minuten. 
Sollen nicht alle Stellen geätzt werden, so sind die 
übrigen mit dem schon vorher angegebenen Deck- 
grund zu überziehen ; auch kann man den ganzen 
Glaskörper überziehen und dann die zu ätzenden 
Stellen mit einem Stichel ausheben. 

78*) Auf Eisen oder Stahl erhaben zu zeichnen 
oder zu schreiben. Man bereitet sich nach der 
^Werkstatt" eine klar geriebene, flüssige Masse 
durch Zusammenschmelzen von 2 T. Leinöl und 
1 T. Kolophonium. Ist dieselbe noch zu zähe, so 
setzt man etwas Terpentinöl zu. Damit zeichnet 
man auf den geschliffenen, mit Kreide und Wein- 
stein gereinigten Stahl. Dann umgrenzt man den 
äusseren Band mit Wachs oder Talg, legt den 
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Gegenatand wagerecht und giesst Salpetersäure da- 
rüber, die man vorher mit Wasser verdünnt hat, 
80 dass sie nur noch einen schwachen Säuregeruch 
behält. Sobald man wahrnimmt, dass die Säure 
keine Blasen mehr erzeugt, giesst man sie ab, reinigt 
die Fläche mit Wasser und giesst wieder frische 
Salpetersäure darauf. Bei einer feinen Zeichnung 
kann man dieses 4 bis 6 mal, bei einer gröberen 8 bis 
16 mal wiederholen. Hat die Zeichnung die ge- 
wünschte Tiefe erhalten, so reinigt man den Gegen- 
stand mittelst einer Bürste mit Wiener Kalk, damit 
die matte Grundfläche wieder Glanz erhält. 

79) Mattschwarze Metalltinten: Kupfervitriol 
10 T., Essig 2 T., Gummi 4 T., Kienruss 2 T., Wasser 
10 T. Mit dieser Tinte lassen sich auf blankem 
Eisen, Zink oder Messing schön mattierte Schrift- 
züge herstellen, jedoch nicht auf blankem Kupfer 
und Zinn. Für die letztgenannten Metalle ver- 
wendet man folgende Mischung: Kupfervitriol 10 T., 
Salzsäure 4 T., Gummi 4 T., Salmiak 8 T., Kien- 
russ 2 T.. Wasser 10 T. (Metallarbeiter, Wien). 

80*) Tinte ffir schwarze Schrift auf Zink: Eine 
solche Tinte besteht aus einer Lösung von 1 T. 
Kaliumchlorat und 1 T. Kupfervitriol in 36 T. 
Wasser. Man schreibt mit einer Gänsefeder auf 
dem blank gemachten Zink und erhält sofort 
schwäre Schriftzüge. Nach dem Trocknen derselben 
spült man die Gegenstände mit reinem Wasser 
ab und überfährt die Schrift mit einem geölten 
Lappen. 

81) Äetzpnlver ffir Eisen und Stahl : 50 T. Kupfer- 
vitriol und 60 g Kochsalz werden zu gleichen 
Teilen gemischt und mit Wasser angefeuchtet. 

82) Tinte znm Schreiben auf Glas: Es werden: 
Lösung a) 20 g brauner Lack in 150 cbcm Brenn- 
spiritus und Lösung b) 35 g Borax in 250 cbcm 
destilliertem Wasser aufgelöst. Lösung a wird 
langsam in Lösung b gegossen und der Mischung ein 
Farbstoff z. B. 1 gr Methylviolett beigefügt. 

83) _- (spez. für Objektträger) nach S c h ö b e 1 : 
1—2 T. Natronglas, 1 T. flüssige, chinesische Tusche. 
Die Tinte ist gut verkorkt aufzubewahren und vor 
dem Gebrauch durchzuschütteln. 



84) : 10 T. gebleichter Schellack, 5 T. vene- 

tianischer Terpentin und 5 T. Lampenschwarz wird 
mit Stahlfeder oder Kielfeder aufgetragen undeventl. 
durch Zusatz von Terpentin verdünnt. 

85) Tinte zun Beschreiben von Cellnloid: Man 
löse einen Theerfarbstoff von der gewünschten 
Farbe in Alkohol auf und füge der Lösung freie 
Essigsäure (Eisessig) hinzu. 

e) Beizen und Brennen. 

86) Alnmininm blank beizen: Die Herstellung 
einer reinen, weissen metallischen Oberfläche er- 
reicht man — nach der Aluminium-lndustrie- 
Akt-Gesellschaft — bei Aluminium am besten 
durch Beizen mit einer ca. 10% und mit Koch* 
salz gesättigten Natronlauge, welche, um eine 
schöne mattsilberahnliche Farbe des Metalles zu 
erzielen, stets heiss angewendet werden muss. 
Die Gegenstände bringt man zunächst etwa 15—20 
Sekunden in die Lauge, nimmt sie wieder heraus, 
wäscht und bürstet sie ab. Hierauf beizt man 
nochmals ungefähr eine halbe Minute lang, wobei 
an dem Metall eine lebhafte Gasentwicklung auf- 
tritt. Zuletzt wäscht man die Gegenstände gut 
ab und trocknet sie in Sägespänen. Kupferhaltiges 
Aluminium lässt sich mit dieser Lauge ebenfalls 
sehr schön weiss beizen. Dieses Metall wird in der 
Beize zuerst braun bis schwarz und erreicht seine 
eigen Jiche Farbe erst, wenn man es nach dem 
Abwaschen kurze Zeit in konzentrierte Salpeter- 
säure taucht, dann wiederum gut wäscht und wie 
oben gut trocknet. 

87) Alnmininm zn schwärzen : Das Metall ist mit 
feinem Schmirgelpapier zu polieren, dann mit 
Olivenöl dünn zu überziehen und darauf über einer 
Spiritusflamme langsam zu erwärmen. Nach kurzer 
Zeit beginnt das Oel zu kochen und bekommt eine 
goldgelbe Farbe. Jetzt ist ein zweiter Oel-Ueber- 
strich aufzutragen und nun das Metall stark zu er- 
hitzen. Die Goldfarbe wird braun und dunkelt 
schnell bis zu einem intensiven Schwarz. Nach 
dem Abkühlen wische man das Oel ab und lasse 
das Metall trocknen. 
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66) ÄlamiBiombronxa blank beizen : Die Stiieke 
erhalten — nach der Aluminium-Indusirie'» 
Akt. -Gesellschaft — eine rein metallische Ober« 
fläche und dabei eine schöne goldähnliche Farbe 
durch Eintauchen in Schwefelsäure von 30^ Beaume, 
Abspülen mit Wasser, hierauf Eintauchen in kon- 
zentrierte Salpetersäure von 36 ^ Beaume und Ein- 
legen in fliessendes Wasser. Als Aetzflüssigkeit be-> 
dient man sich der Salpetersäure ; zum Polieren des 
Schmirgels und der Folierscheibe. 

— schwarz brennen: Siehe unter Nr. 108. 

89) Blei blaa|;raa färben (antimonieren): Um 
Bleiteilen das gleiche Aussehen wie den mit Chlor« 
Antimon behandelten Hessingteilen zu geben, hat 
man nur nötig, statt des Chlor- Antimons Schwefel- 
Antimon anzuwenden. Vorheriges Entfetten mit 
Benzin und massiges Erwärmen beim Auftragen des 
Schwefel- Antimons ist notwendig. Das Trocknea-' 
nach erfolgtem Abspülen mit Wasser geschieht 
durch Abtupfen yermittelst Leinenlappen. Durch 
Wiederholung des Verfahrens erreicht man eine 
dunklere Färbung. 

90) Brfinierflftssigkeit nach der »Drog. JECdsph.'': 
Eisenvitriol 166 T., Bisenchloridlösung 84 T., Eisen- 
oxydulnitrat 16 T., Wasser 930 T. 

91*^) Brfinieren von Eisen: l T. Gallussäure, 2 T. 
Antimonchlorid und 2 T. Eisen chlor id werden in 
4 T. Wasser aufgelöst und diese Lösung mit einem 
Lappen auf den Gegenstand aufgetragen. Je dunkler 
der Ton sein soll, umso öfter wiederholt man das 
Auftragen. Alsdann wird der Gegenstand mit 
Wasser abgewaschen, abgetrocknet und mit gut 
gekochtem Leinöl abgerieben. 

92) Eisen schwarz färben: Nach der „Invention^ 
erhält man eine vorzügliche schwarze Farbe für 
Eisengegenstände durch Eintropfen von konzen- 
trierter Schwefelsäure in Terpentinöl unter be* 
ständigem Umrühren. Es bildet sich da ein syrup- 
ähnlicher Niederschlag, welcher mit Wasser aus- 
gewaschen und als Pigment verwendet wird. Nach 
dem Anstrich ist der Gegenstand zu erhitzen und 
dann mit einem wollenen Lappen und Leinöl zu 
polieren. Der Anstrich soll vorzüglich auf Metallen 
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haften, nicht abspringen, eine schöne, glänzende, 
schwarze Farbe geben und das Eisen in exakter 
Weise vor Rost schützen. 

93*) Eisen schwarzblan zu färben : Man schmirgelt 
den Gegenstand sauber ab, bestreicht ihn mittels 
Werg ffanz gleichmässig dünn mit bestem Knochen- 
oder Olivenöl und taucht ihn hierauf so in Nass- 
baumholzasche, dass dieselbe überall hängen bleibt. 
Alsdann erwärmt man das Arbeitsstück über Holz- 
kohlenfeuer bis die Asche wieder weiss oder trocken 
wird. Nach dem Erkalten wird der Gregen stand 
mit einer Haarbürste abgebürstet und mit obigem 
Oele eingefettet, kann aber auch weiss lackiert 
werden. Sollte das Verfahren nicht gelingen, so 
kann es so lange wiederholt werden, bis das Stück 
schwarzblau wird. A. G. 

94) Elfenbein schwarz färben: 1 T. Blauholz- 
extrakt in ein Säckchen Leinwand gebunden wird 
nach B er seh 2 Stunden in 10 T. Wasser gekocht 
und dann 0,1 T. krystallisierte Soda hinzugesetzt, 
aufgekocht und der Schaum abgeschöpft. Der 
Gegenstand wird dann 2 — 3 Stunden in die Lösung 
gelegt und darauf in eine Lösung von 1 T. doppel- 
chromsaurem Kali und 15 T. Wasser gebracht. 
Alsdann legt man den Gegenstand in eine Auf- 
lösung von krystallisiertem salpetersaurem Silber- 
oxyd und setzt ihn dem Tageslicht aus. 

95) Elfenbein bleichen.* Man setzt dasselbe 3^4 
Tage lang in einem Bade von Terpentinöl der 
Sonne aus. Intensiver und rascher ist eine ab- 
wechselnde Behandlung mit einer Lösung von über- 
mangansaurem Kali (1 in 250) und einer Lösung 
von Oxalsäure (1 in 100). In jeder dieser Lösungen 
lässt man das Elfenbein eine halbe Stunde, spült 
es dann gut mit Wasser ab und wiederholt die Be- 
handlung nach Erfordern mehrere Male. Hierauf 
wird das gelbliche Elfenbein in eine heisse Misch- 
ung von Kalk, Kleie und Wasser gebracht, worin 
man es kurze Zelt verweilen lässt. Darauf reibt 
man es mit ganz trockenem Sägemehl und setzt es 
der Einwirkung der Luft aus. 

96) Holzbeizen: Eine Lösung von 50 T. Alizarin 
in 1000 T. Wasser, zu welcher soviel Tropfen einer 
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Ammoniaklösung zufresetzt werden, bis der Geruch 
der letzteren an der Mischung wahrgenommen wird, 
verleiht Kiefern-, Tannen- und Eichenholz eine 
gelbbraune Farbe und Ahorn eine rotbraune. 
Wenn die Hölzer darauf mit einer l®/o Barium- 
chloridlösung behandelt werden, so wird die Farbe 
der ersteren braun und des letzteren dunkel- 
braun. Wird statt des Bariumchlorids Kalcium- 
chlorid angewandt, so wird Kiefer und Tanne 
braun, Eiche rotbraun und Ahorn dunkel- 
braun. Wenn S^o Lösung von Magnesium sulfat 
benutzt wird, so wird Kiefer, Tanne und Eiche 
dunkelbraun und Ahorn dunkelviolett- 
braun. Alaun und Aluminiumsulfat färben Kiefer, 
Tanne hochrote Eiche und Ahorn blutrot, Chrom- 
alaun färbt Ahorn, Kiefer und Tanne rötlich- 
braun und Eiche havannabraun; endlich Mag- 
nesiumsulfat färbt Kiefer, Tanne und Ahorn präch- 
tig dunkel violettbraun und Eiche dunkel wal- 
nussbraun. 

97) .-^: Eine gute Schwarzbeize für Holz be- 
steht aus folgenden beiden Lösungen: Lösung I: 
67 g chlorsaures Natron und 67 g Kupferchlorid 
werden in 1 1 Wasser aufgelöst; Lösung II: 
150 g salzsaures Anilin werden in 1 1 Wasser ge- 
löst. Das schwarz zu beizende Holz wird nach 
jedesmaligem Trocknen abwechselnd je dreimal mit 
obigen Lösungen bestrichen und zuletzt mit Leinöl 
eingerieben oder mit Fussbodenwachs (Terpentinöl 
und Wachs) eingestrichen und mit einem wollenen 
Tuche blank «[erieben; erst hierdurch erhält man 
ein tiefes Schwarz. 

98) Kupfer Schwan färben nach Bu ebner: 

1. Man löst 600 g salpetersaures Kupfer in 300 g 
Wasser, event. kann man auch 1 oder 2 g Silber- 
nitrat in wenig Wasser gelöst hinzufügen und er- 
hitzt nach dem Eintauchen die Gegenstände. 

2. Statt der ersten Lösung kann man auch 10 g 
Kupfercarbonat, 70 g Salmiakgeist und 150 g Wasser 
benutzen. . 

•i^— : Siehe femer unter Nr. 108. 

99) Hagnaliam schwarz oder weisslbeizen: Zu 
diesem Zwecke liefert die Deutsche Magnalium- 

21* 
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Gesellschaft eine Beize, die nach einem patenti^ten 
Verfahren hergestellt ist. 

100) Marmorplatten zu reinigten: ZamEeinigeti 
der Jtfarmorplatten von chemischen Waagen etc. 
verwendet man mit gutem Erfolg einen Teig, 
welcher aus 125 g Seifensiederlauge, 75 g Terpen- 
tin, einer Rindsgalle und Pfeifenerde in solcher 
Menge besteht, dass man die gut durchgerührte 
Masse mit einer stumpfen Bürste auf dem zu rei- 
nigenden Marmor ausbreiten kann. Nach 2—3 stün- 
digem Liegen und Auftrocknen dieses Breies reibt 
man denselben trocken ab und spült mit lauwarmem 
Wasser nach. Bei veralteten Flecken ist dieses 
Verfahren solange zu wiederholen, bis dieselben 
verschwunden sind. 

101) .-^: Ein langsamer wirkendes Mittel ist 
das folgende : Seifensiederlaupfe gemischt mit frisch 
gelöschtem Kalk und zwar in einem solchen Ver- 
hältnis, dass die erhaltene Masse eingedickter Milch 
gleicht. Die mit kaltem Sodawasser abgewaschenen 
Marmorplatten werden ganz mit der erhaltenen 
Mischung überdeckt, dieselbe muss 2 Tage liegen 
bleiben und wird dann mit Seifenwasser abge- 
waschen und mit klarem Wasser nachgespült. Die 
Politur der Platten wird durch Anwendung dieser 
beiden Mittel nicht angegriffen ; will man aoer den 
Platten ein frischeres, neues Aussehen fireben, so 
poliert man mit Zinnasche auf einem Filzbansch 
unter festem Druck und gleicher Bewegungsrich- 
tung nach. 

102) Messing antimonleren: Die etwas erwärm- 
ten Gregenstände werden mit Antimonchlorid be- 
tupft und dann, nachdem sie gründlich in Wasser 
gespült und getrocknet sind, mit einem grünen 
Spirituslack in der gewöhnlichen Weise überzogen. 

103) Messing gelb beizen (Gelbbrenne): 20^/0 
Salpetersäure wird mit Ohlornatrium (Kochsalz) 
gesättigt und dann dieser Mischung noch 15 g ge- 
wöhnlicher Schnupftabak hinzugefügt. (Letzterer 
verhindert das Oxydieren der abgebrannten Teile 
beim Herausnehmen.) Die Gegenstände werden 
eingetaucht, mit Wasser abgespült und in Sägemehl 
getrocknet. 
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1Ö4) : Vorbeize: 18 T. Salzsäure. Eigent- 
liche Brenne: a) 100 T. Salpetersäure, 125 T. 
Schwefelsäurei 1,5 T. Kochsalz, 2 T. Glanzruss oder 
b) 10 g Salpetersäure, 5 g feine Sägespäne oder 
SchnupftabaK. 

105*) (Hattbrenne.) Man giesse Vs kg l^on- 

zentrierter Schwefelsäure in 1 kg konzentrierter 
Salpetersäure , füc^e 6 -ff Kochsalz und 20 ff Zink- 
Vitriol hinzu und lasse die Mischung, die sidi stark 
erhitzt, erkalten. Die Gegenstände werden an 
Aluminium drahten in diese Lösung hineingebracht, 
abtropfen gelassen und abgespült. Die dabei schwarz 
werdenden Lötstellen bürstet man ab. 

106*) (Glanzbrenne.) 40 T. Schwefelsäure, 

60 T. Salpetersäure, 1 T. Kochsalz, Va T. Russ. 
Die Brenne wirkt am besten, wenn sie einige Tage 
alt ist. Das Eintauchen der Stücke in die Gelb- 
brenne darf nur ganz kurze Zeit, jedenfalls nicht 
so lange dauern, bis sich braune Dämpfe entwickeln, 
da das Blech sonst zu stark von der Säure ange- 
griffen wird und seinen Glanz verliert. 

107) Messing; grfin färben (falsche Patina) : In 60 g 
konzentrierter Salpetersäure löst man 80 g Kupfer 
und mischt mit 600 g Essig, 11 g Salmiak und 
22 g Ammoniak. Hiermit bestreicht man die 
Gegenstände, lässt sie trocknen und trägt sodann 
mit einem Pinsel eine dünne Schicht Leinöl auf. 

108) Messing, Kupfer, Neasilber und Alnmininm- 
bronze mattschwarz färben (schwarzbrennen) ^) : 
Nach Versuchen der Versuche- Werkstätte der Phy- 
sikal.-Techn. Reichsanstalt empfiehlt sich die 
von A. Bollert angegebene Beize in folgender Zu- 
sammenstellung: 5(X) g Kupfernitrat werden über 
schwachem Feuer unter Umrühren in einem irdenen 
Gefäss geschmolzen, 160 g 90% Alkohol hinzu- 
gefügt und das Gefäss alsdann kaltgestellt. Die zu 
beizenden Metallstücke sind stets kalt in die Beize 
zu bringen. 

109) MesMng schwarz färben: Die Gegenstände 
werden in einer Lösung von 10 T. Wasser und 
1 T. Salpetersäure gereinigt und dann 2 Minuten 



^) Zeitschr. f. Initr. 1 (18»8). 



in eine mit dem Gegenstand erwärmte Lösung von 
500 g Wasser, 15 g Bleizucker und 30 g unter- 
schwefligsaures Natron gelegt und nach erfolgtem 
Abspülen in Sägespäne getrocknet. 

110) .-^: Die Gegenstände werden nach Buch- 
ner in 600 g salpetersaurem Kupfer und 800 g 
Wasser eingetaucht und dann erhitzt. 

111) -^— : Die Gegenstände werden nach Buch* 
ner in 100 g Eupferkarbonat, 769 g Salmiakgeist 
und 250 g Wasser getaucht. 

112) — «. Salpetersäure wird mit zuvor ge- 
reinigtem Kupfer vollständig gesättigt. Um das 
Ueberbrausen der Säure hierbei zu vermeiden, giesst 
man von Zeit zu Zeit (etwa alle 8—10 Min.) etwas 
gewöhnliches Wasser zu. Dann löst man für je 
100 cbcm Säure 1 g Feinsilber durch Kochen mit 
Salpetersäure auf und vermischt beide Lösungen. 
Beim Gebrauche werden die zu beizenden Teile bis 
auf etwa 40^ erwärmt und eingetaucht, dann bis 
zur Bildung einer metallschwarzen Färbung wieder 
erwärmt und abermals eingetaucht. Nach diesem 
Eintauchen erfolgt eine abermalige letzte Erwär- 
mung bis zum Eintritt der mattschwarzen Farbe. 
Nach dem Erkalten ist ein Abputzen mit Hülfe 
einer harten Bürste und Alkohol notwendig. 

113) : Nach 0. Pfeiffer erhält man schöne 

Färbungen mit ammoniakalischer Kupferlösunff. 
Die Lösung erhält man durch Auflösen von 1 T. 
Kupfemitrat in 2 T. Ammoniak. Die Messing- 
ffegenstände nehmen in diesem Bade zunächst einen 
helleren Ton an, der allmählich bis zum tiefen 
Schwarz vorschreitet und zu beliebiger Zeit fest- 
gehalten werden kann. Durch Einbürsten mit 
etwas Wachs oder Vaseline erhält die Färbung 
Glanz. Besonders schöne Erfolge werden aber 
auf kaltem Wege bei Anwendung von frisch ge- 
fälltem, basischem Kupferkarbonat und soviel 
10% Ammoniak, dass eine Lösung entsteht, erzielt. 

lU) Messing, Rotgnss. Kensllber, ftapfer, Silber, 
Lötzinn SChwarzgrau färben^): Die Versuchswerk- 
statt der Physikal.-Tecnn. Reichsanstalt 

1) Zeitsohr. f. Instr 1 (1898). 
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empfiehlt als besonders praktisch und sparsam: 
1000 g rohe Salzsäure, 60 g fein gestossene arsenige 
Säure, 80 g Antimonchlorid und 150 g feinge- 
stossenen Hammerscblag. Man fügt alle Bestand- 
teile zur Salzsäure, erwärmt das Gemisch auf etwa 
70 bis 80® G. und erhält die Mischung während 
einer Stunde auf dieser Temperatur. Bei öfterem 
guten Durchrühren wird der grösste Teil der 
arsenigen Säure gelöst, wonach die Beize gleich 
nach dem Erkalten gebrauchsfertig ist. Wenn die 
Beize nicht gleich gebraucht werden soll, kann die 
Erwärmung der Salzsäure fortfallen; das Gemisch 
bleibt dann etwa 24—36 Stunden stehen und wird 
von Zeit zu Zeit gut durchgeschüttelt. Für den 
Gebrauch genügt in den meisten Fällen ein zwei- 
maliges Eintauchen (je höchstens 16 Sekunden) des 
vollständig fettfreien Gegenstandes. Derselbe muss 
vor dem zweiten Eintauchen mit Wasser abgespült 
und mit weicher Leinwand gut abgerieben werden ; 
jeder auf der Metallfläche befindliche Wassertropfen 
erzeugt einen Fleck. Die Beize ist verwendbar 
zur Färbung ganzer Instrumente und muss in gut 
verschlossener Flasche aufbewahrt werden. 

116) Messing stahlähnlich beizefi: Man erwärmt 
die Gegenstände und bestreicht sie mit einem Watte- 
bausch, welcher in Ohlorantimonlösung eingetaucht 
wurde; es bildet sich sogleich ein stahlfarbener 
Ueberzug, der mit Wasser abgewaschen, getrocknet 
und nachgeputzt wird. Der Gegenstand braucht 
nicht überlackiert zu werden, darf aber auch nicht 
warm gemacht werden. 

116) Messing stahlblau färben: lOO g kohlen- 
saures Kupferoxyd und 750 g Ammoniak werden 
mit ^/4 1 destilliertem Wasser verdünnt und die gerei- 
nigten Gegenstände an einem Messingdraht in diese 
Lösung 2 — 3 Minuten getaucht; darauf werden die- 
selben in reinem Wasser abgespült und in Säge- 
späne getrocknet. 

117) Messing, Rotgnss, Neusilber, Knpfer, Silber 
und Lötzinn stahlgran färben: Die Physik-Techn. 
Reichsanstalt empfiehlt die Auflösung von 83 g 
Eisenvitriol und 83 g gestossene arsenige Säure in 
1000 g roher Salzsäure. Die Herstellung und Yer- 



wendnngsart ist wie bei dem Rezept Nr. 99, nur 
muss das Eintauchen unter Umständen öfter wieder- 
holt werden. Die Beize muss in gut verschlossener 
Flasche aufbewahrt werden. 

118) Stahl und Eisen schwarx färben: Nach 
einem englischen Rezept erhält man eia schönes 
mattes Schwarz, wenn man 1 T. Wismutchiorid, 
2 T. Quecksilberchlorid, 1 T. Kupferchlorid, 6 T. 
Salzsäure, ö T. Alkohol und 60 T. Wasser gut ver- 
mischt und den zu färbenden, gut gereinigten und 
entfetteten Gegenstand mit der Masse mittels eines 
Pinsels bestreicht oder, wenn angängig, ihn in die- 
selbe eintaucht. Nachdem die Masse auf dem 
Gegenstand getrocknet ist, wird er */2 Stunde in 
kochendes Wasser gelegt; hat die Färbung nicht 
die gewünschte Tiefe, so wird die beschriebene Be- 
handlung wiederholt. 

119) _: Eine Lösung von 70 T. Kupfemitrat 
in 30 T. Weingeist wird mittels Haarpinsels auf die 
schwach angewärmten, kleinen Eisenteile aufge- 
strichen und die Gegenstände dann auf einem Eisen- 
blech erwärmt; bei öfterer Wiederholung erzielt 
man eine schöne, schwarze Färbung. 

120) 8taUwerkzea|;e, gehärtete, schwarz färben: 
Nach der „Zeitschr. f. Werkzeugmaschinen und 
Werkzeuge" erhält man die schönste, glänzend 
schwarze Farbe, wenn man das Werkzeug, nachdem 
es im Wasser gehärtet war, erst wieder sauber po- 
liert, darauf auf einem Rost oder einer heissen 
Platte auf die nötige Farbe (gelb, violett, blau u. s. w.) 
anlaufen lässt, weiter in geschmolzenes, nicht zu 
heisses, gelbes Wachs taucht und das anhängende 
Wachs nach dem Herausziehen an einem Feuer 
abfiammen lässt, ohne dass jedoch das Werkzeug 
sich weiter erhitzt. Schliesslich taucht man das 
Werkzeug wieder in das Wachs und wiederholt das 
Abflammen, bis die Farbe schön glänzend schwarz 
ist, worauf man das Werkzeug im Wasser abkühlen 
kann. Durch das Wachs soll das Werkzeug mehr 
Zähigkeit erhalten. 

121) Stahlnadeln n. dergl. glänzendschwarz fär- 
ben: Polierte Stahlnadeln werden nach H. Nobis 
glänzend schwarz auf folgende Weise gefärbt : Nach- 
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dem dieselben von allem Oxyd befreit sind, werden 
sie 10 Sekunden lang (nicht länger) in einem B a d I 
eingetaucht, das auf folgende Weise hergestellt ist: 
10 g Kupfervitriol werden in dem doppelten Ge- 
wichtsquantum Wasser durch Abkochen gelöst, 
diese kräftig blaue Lösung wird filtriert und in 
'970 g Wasser gegosiien, alsdann setzt man 20 g 
reine Salzsäure und 16 g Zinnchlorür hinzu. Nach 
-einigem Umrühren und nachdem die Lösung sich 
gesetzt hat, ist das Bad zum Gebrauch fertig. Nach 
Anwendung dieses Bades 1 werden die Gegenstände 
mit Wasser abgespült und sofort 2—3 Minuten lang 
einem Bad II überlassen, welches auf folgende 
Weise hergestellt ist: 1,6 kg unterschwefligsaures 
Natron wird über Feuer in l kg Wasser gelöst 
und die Lösung abgekühlt. Unmittelbar vor dem 
Gebrauch wird die Lösung durch ein nicht zu feines 
Tuch durchgeseiht, bis dieselbe klar erscheint und 
alsdann 76 g reine Salzsäure hinzugesetzt. Die 
ursprünglich wasserklare Lösung nimmt nach einigem 
Umrühren eine gelbe Trübung an und es bilden 
sich gelbe Flocken; nach wenigen Minuten giesst 
man dieselbe durch ein feines JJrahtsieb so lange, 
bis an den ersten Probenadeln gelbe Klümpchen 
nicht mehr haften. Dieses Bad II ist etwa 2 Stunden 
hindurch nach dem Zusatz der Salzsäure brauchbar, 
worauf es die Färbekraft verliert, welche jedoch 
stets wieder durch einen Zusatz des oben angege- 
benen Quantums Salzsäure hervorgerufen werden 
kann, wobei eine abermalige Durchsiebung erforder- 
lich ist. Die nunmehr schwarzen Nadeln kommen 
unmittelbar aus dem Bade II in ein Wasserbad ^ in 
welchem sie gründlich abgespült werden, und als- 
dann in geeigneter Weise zur Trocknung. Wird 
das Bad I ausser Gebrauch verschlossen gehalten, 
so ist es ziemlich lange Zeit brauchbar. Das vor- 
beschriebene Färbeverfahren erzeugt eine vollstän- 
dige Politur und eine haltbare schwarze Färbung. 
122) Weichlot gelbfärben: Eine gesättigte Kupfer- 
vitriol-Lösung (10 T. Kupfervitriol in 36 T. Wasser) 
wird — nach G. Buchner — auf das Lot gebracht 
und die Lötstelle dann mit einem Eisendraht be- 
rührt; dadurch wird dieselbe verkupfert (eventl. 
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mehrere Male zu wiederholen). Auf die so verkup- 
ferte Stelle bringt man alsdann etwas von einer 
gesättigten Zinkvitriollösung (1 : 1) und 2 T. ge- 
sättigter Eupfervitriollösung und reibt mit einer 
Zinkstange auf der Lötstelle, woduroh dieselbe eine 
gelbe Farbe erhält. 

123) Zink Schwarzbeizen: Gleiche Teile chlor- 
saures £ali und Kupfervitriol werden in der 36- 
fachen Menge warmen Wassers aufgelöst und er- 
kalten gelassen. 

124) gläniendschwan beizen: Man bestreicht 

mittelst Pinsels den Gegenstand mit einer Lösung 
von 100 g Antimonohlorid in 1,16 l Alkohol, der 
62,6 g Salzsäure zugesetzt ist. Die aufp;etragene 
Lösung wird mit einem Lappen abgewischt und 
der Anstrich wiederholt; den zweiten Anstrich 
lässt man dann an einem warmen Ort schnell 
trocknen und reibt den Gegenstand darauf wieder- 
holt mit Oel ab. 

f) Lackieren. 
126) SpiritU^Hetall-Lack: Die besten Erfolge 
erzielt man nach Mechaniker W. Feldmann, wenn 
man Lösungen anwendet, die nur aus Schellack 
und hochgradigem Spiritus (90%) bestehen. Alle 
komplizierten Zusammensetzungen ergeben einen 
sowohl in der Farbe als auch in der Haltbarkeit 
wenig dauerhaften Lack. Für die Farbe treffe 
man seine Auswahl bereits in den verschiedenen 
Schellacksorten als weiss, blond, dunkel (Kömer- 
lack) oder in Mischungen von diesen. Findet 
man besonders bei den dunkleren Sorten die Fär- 
bunpren zu bräunlich, so kann man von einem ge- 
sättigten Auszug von Safran in Alkokol etwas zu- 
geben, jedoch nicht mehr als höchstens V2oo ^^^ 
Lackflüssigkeit ; die lackierten Messincfsachen haben 
dann eine warme Goldfärbung. Mehr Farbstoff 
zuzufügen, als angegeben, hat für das Feuer der 
Lackfarbe keine günstige Wirkung und schadet 
nur der Haltbarkeit. Es ist bekannt, dass alle 
stark gefärbten Lacke leicht vom Metall abspringen, 
auch leicht beim Anfassen verkratzen. Auch Zu- 
satz von venetianischem Terpentin, um angeblich 
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das Abspringen oder Rissigwerden zu verhüten, 
machen den Lack wenig dauerhaft und sind zu 
vermeiden, ebenso die weicheren Harze, wie Kolo- 
phonium etc. Will man dem Lack eine mehr röt- 
liche Färbung geben, so ist geringer Zusatz von 
Drachenblut in Alkohol anwendbar. Anilinfarb- 
stoffe bleichen gern im Licht; Pikrinsäure grün- 
ffelbfärbend, macht selbst in geringen Zuthaten den 
Lack klebrig, ebenso Gummigutti, welches von 
ganz besonders schädlicher Wirkung ist, da die 
lackierten Sachen dann beim Anfassen sehr leicht 
blind werden und die Farbe des Lackes ihr Feuer 
verliert. Sämtliche Lacke müssen gut filtriert werden, 
was leicht auszuführen ist, wenn man die Lösung 
eine oder mehrere Wochen vorher absetzen lässt, 
Die Farbstofflösungen sind vor dem Beimischen 
ebenfalls zu filtrieren. 

126) ..«.: Man mischt nach Buchner: 1 T. 
Benzoe, 2 T. Sandarak, 1 T. Körnerlack, 1 T. 
Terpentin, 1 T. Mastix und 8 T. 96% Weingeist, 
oder 8 T. Mastix, 6 T Sandarak, 6 T. Terpentinöl 
und 2 T. Terpentin sowie 8 T. Spiritus; hierzu 
empfiehlt Buchner noch Färbung mit Curcuma, 
Gutti, Drachenblut etc. 

127) : 100 g guter, gebleichter, grob ge- 
pulverter Schellack und 600 ff 90-96% Alkohol 
werden in eine gut verschliessbare Flasche gethan 
und unter öfterem Schütteln so lange stehen ge- 
lassen, bis alles gelöst ist. Man lässt dann ein paar 
Tage absetzen und filtriert. Zu dem Filtrate giebt 
man ca. 20 Tropfen Rizinusöl, manche setzen auf 
obige Menge noch 2 g von in wenig Weingeist 
vorher aufgelöster Borsäure zu. 

128) Stahl blau färben: um die blaue Anlassfarbe 
des Stahles nachzuahmen, empfiehlt H. & W. PataW 
eine Lösung aus 6 T. weissem Schellack, 1 T. 
Borax, 5 T. Alkohol, 4 T. Wasser und einer ge- 
nügenden Menge Methylenblau. Der Borax wird 
in Wasser gelbst, der Schellack in Alkohol; die 
wässerige Lösung des Borax wird zum Kochen 
erhitzt und unter beständigem Rühren die alko- 
holische Lösung des Schellacks hinzugesetzt. Hier- 
auf setzt man noch unter weiterem Umrühren die 



blaue Farbe zu. Bevor man diesen Ueberzug auf 
den Stahl, beispielsweise auf die Speichen eines 
Fahrrades aufträgt, werden dieselben zuerst mit 
feinem Schmirgelpapier abgerieben und der Ueber- 
zug vermittelst eines weichen Lappens aufgebracht. 
Die Quantität der zuzusetzenden Farbe ist sehr 
gering; man kann durch Variierung der Quantität 
eine hellere oder dunklere Nuance der Färbung 
des Stahles erzielen. 

Mesaing grfin lackieren siehe Nr. 102. 

V2Q) Gnsaelsen dnnkel färben: Auf rohem Eisen- 
guss, Oefen und dergl., bringt man gewöhnlich einen 
Ueberzug auf Graphit auf. £in anderer in sehr ein- 
facher Weise hergestellter Ueberzu? ist folgender: 
Zunächst werden die Gegenstände durch Abbeizen 
vollständig gereinigt und mit einer Kratzbürste aus 
Stahldraht tüchtig abgekratzt, worauf man sie mit 
Petroleum überzieht; dies wiederholt man nach 
jedesmaligem Trocknen einigemal. Ist der zuletzt 
gegebene Ueberzug angetrocknet, so überbürstet 
man mit einer straffen Haarbürste, wodurch sie ein 
dunkelglänzendes Aussehen bekommen, das auch in 
der Hitze unverändert bleibt und eine Rostbildung 
verhindert. Dieses Verfahren ist aus dem Grunde 
jedem anderen vorzuziehen, weil der Uebercug nicht 
abfärbt und nur ein einfaches U eberwischen mit 
Petroleum und nachfolgendes Ueberbürsten not- 
wendig ist, um die Jb'arbe wieder aufzufrischen. Der 
Glanz wird hierbei immer dunkler und stärker. 

130*) Fahrradteile zn lackieren: Um rohe Fahr- 
radteile so zu lackieren, dass sie einen schönen 
haltbaren Glanz erhalten, muss man sie zuerst mit 
Schmirgelleinwand gehörig abschleifen. Danach 
werden dieselben mit heissem Sodawasser abge- 
scheuert und kommen in den Emaillierofen, in 
welchem sie eine reichliche Viertelstunde einer 
Hitze von 100 — 130 Grad ausgesetzt werden. Hierauf 
reibt man die Fahrrad teile nochmals mit einem 
Lederlappen ab, damit aller Schmutz von denselben 
richtig entfernt wird, und man sie mit gutem 
Grundlack grundieren kann. Nach dem Grundieren 
kommen die Fahrradteile wieder in den Fmaillier- 
ofen und werden da von neuem einer Hitze von 



180 Grad !B--3 Stunden lang ausgesetzt, damit der 
Lack fest einbrennt. Sind dann die Fahrradteile 
wieder erkaltet, so bestreicht man sie mit gutem 
Emaillelack und setzt sie schliesslich abermals in 
den Emaillierofen 3 Stunden lang einer Hitze von 
180 Grad aus. Nach diesem Verfahren erzielt man 
einen feinen Emailleglanz. (Werkmeister-Ztg.) 

131) Glfihlampeil färben : Für Illuminationen und 
dekorative Zwecke ist es nötig die Glühlampen in 
verschiedenen Farben herzustellen. In der Fabrik 
hergestellte Lampen aus farbigem Glase sind in 
der Beständifirkeit des Effekts wohl die besten, für 
momentane Effektbeleuchtung aber, da sehr kost- 
spielig, nicht zu empfehlen. Es werden zu solchen 
Zwecken die Lampen von aussen mit einem farbigen 
Ueberzttg versehen. Während Lampen aus echtem 
Glase um 0,50 bis 1,60 Mk. pro Stück teurer sind, 
kosten gefärbte Lampen nur 5—10 Ff. pro Stück 
mehr. Man verwendet zum Färben meist die sogen. 
Tauchlacke in den Farben: Rot, Blau, Grün oder 
Gelb. Die Farbe giesst man in ein Gefäss mit ent- 
sprechender Oeffnung. Die Glühlampe ist vorher gut 
SU säubern und über einer Flamme leicht zu er- 
wärmen und gleich darauf in die Farbe einzutauchen; 
darauf ist die Lampe durch Anbringen eines Drahtes 
oder Einsetzen in die Fassung mit der Spitze nach 
unten aufzuhängen. Der sich an der Spitze sammelnde 
und nicht mehr abtropfende Lack ist durch Abtupfen 
zu entfernen. In Betrieben, wo Strom vorbanden 
ist^ schaltet man 10 oder mehr Lampen in Beihen 
mit ca. 70 ^o der normalen Spannung ein ; die Lampen 
sind hängend anzubringen, und man schiebt, wenn 
die Lampen einige Minuten gebrannt, das Gefäss 
mit der Farbe von unten über die Lampe. Ist der 
Lack getrocknet, so lässt man die Lampen mit 
voller Spannung leuohteuj um den zu Anfang auf- 
tretenden widerlich süssen Geruch des in der Farbe 
enthaltenen Amyläthers auszutreiben; auch haftet 
der Lack dadurch besser an der Glaswand. 

Ist der Lack durch den Gebrauch ausgebleicht, 
so kann man denselben durch denaturierten Spiritus 
abwaschen und die Lampen entweder wieder von 
neuem färben oder auch als farblos verwenden. 
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Sehr gut bewährt sich aaoh ein Üeberzug aus 
Kollodium von 4%, welchem man darch Zusatz 
von Anilin die gewünschte Farbe gegeben hat; das 
Verfahren ist genau dasselbe wie vorher. Auch 
eine Gelatinelösung, durch Anilin gefärbt, eignet 
sich warm angewandt, zum Färben der Lampen. 

132) Firnis Ittr Kupfer: Um Kupfer vor Oxy- 
dation zu schützen, bestreicht man wiederholt den 
Gegenstand mit einer Lösung aus 1 T. Schwefel- 
kohlenstoff, 1 T. Benzin, 1 T. Terpentinöl, 2 T. 
Methylalkohol und 1 T. harten Kopal. 

133) Farbloser HetaUlack: 125 g Sandarak, 200 g 
96% Alkohol, 20 g Kampher, 36 g venetian. 
Terpentin. 

134) Rostschatz fttr Stahl und Elsen: 1 T. 
weisses Wachs wird nach Kays er in 15 T. Benzol 
aufgelöst und die Gegenstände damit gleichmässig 
bestrichen. 

135'*') Lack fttr Holzmodelle: Gleiche Gewichts- 
teile westindischen Kopal und Schellack werden 
zusammengeschmolzen, fein gepulvert und durch 
einige Wochen mit starkem Alkohol behandelt. 
Diese Lösung wird mit so viel En^elrot zusammen- 
gerieben, dass sie eine mit dem Pinsel gut streich- 
bare Masse giebt. (Metallarbeiter, W.) 

136*) Decklack fir za galTanislerende Waren. 
Um das Ansetzen des Metalls auf der Kückseite 
der Ware zu verhindern, benutzt man einen Deck- 
lack, den man sich wie folgt znsammenstellt : Beiner 
Asphalt oder Dammarharz wird mit Zusatz Von 
Mastix in Terpentinöl zu einem leichtflüssigen Lack 
gut durchgerührt. Derselbe wird nach einer Mit- 
teilung in „Kraft und Licht" mit einem Pinsel auf 
die Stellen, die nicht galvanisiert werden sollen, 
aufgetragen und in g[ut durohwärmtem Trocken- 
schrank getrocknet ; hierauf, werden die Waren ca. 
1 Stunde in recht kaltes Wasser gelegt, wodurch ein 
fi^nz vollkommenes Erhärten stattfindet. Nach dem 
Galvanisieren wäscht man den Lack mit Benzin oder 
venetianischem Terpentin ab, reinigt dann die Sachen 
in Aetzkalilauge oder Sodalauge, spült in heissem 
Wasser und trocknet in Sägespänen. Sind die 
Gegenstände von gleicher wiederkehrender EaQon» 
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80 kann man anoh an Stellen des Lackes Hart- 
gummiplatten an den betreffenden Stellen befesti- 
gen, wodurch das umständliche Lackieren erspart 
wird. Beide Verfahren schaden dem Nickelbade 
nicht im geringsten. 

g) Vernickeln, Versilbern, Vergolden. 

Siehe auch die vorhergehende No. 186! 

137) Vergolden von Messing- and Knpferteilen: 

Man löst in 74 1 Wasser 6 g phosphorsaures Natron 
und 8 g Aetzkali, ferner in V* 1 Wasser 1 g Gold- 
chlorid und 16 g Cyankalium. Beide Lösungen 
vermischt man gut und bringt die Mischung zum 
Kochen, worauf man die zu vergoldenden Messing- 
gegenstände eintaucht; der Goldgehalt der Mischung 
lässt sich fast vollständig ausnutzen. Will die 
Lösung nicht mehr gut vergolden, so setzt man 
ca. 5 s Cyankalium hinzu und benutzt sie zum 
Vergolden der Gegenstände, die dann noch einmal 
in emer frischen Lösung vergoldet werden können. 
Der Niederschlag ist nach Buchner sehr dünn, 
indes festhaltend; die angegebenen Mengenver* 
hältnisse müssen jedoch ziemlich ^enau inne ge- 
halten werden, sonst wird der Niederschlag un- 
gleichmässig und fleckig. 

138'*') Goldbad nach Pfanhauser: 1 Dukaten 
Chlorgold, 40—60 g Cvankalium und ca. 14 1 
destilliertes Wasser. Das Bad ist warm anzu- 
wenden. 

139*) : galvanisches nach Kick: 2 bis 300 g 

Gold, 1 kg Cyankalium, 20 1 destilliertes Wasser. 
Auf eine Vergoldungsfläche von 1 qdcm soll die 
Stromstärke gleich 1 Amp. sein bei 4 Volt Span- 
nung, Anodenentfernung 20 bis 30 cm. 

140*) Vergoldete Gegenstände auffrischen: Man 
benutzt nach B e ^n a u 1 1 eine Lösung von 6 Teilen 
Salpeter, 2 Teilen Bisenvitriol und 1 Teil Zinkvitriol 
in wenig Wasser, erhitzt die Lösung zum Kochen, 
taucht die Gegenstände in die Flüssigkeit ein und 
trocknet sie an freiem Feuer, bis sie emen braunen 
Ueberzug erhalten, welcher dann abgewaschen 
wird. AI. 

141) Regnaalts Yergoldangsüttssigkeit: Diese 
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von Pariser Fabrikanten falscher Goldschmuck- 
waren häufig angewendete Vergoldungsflüssigkeit 
wird auf folgende Art bereitet: Man löst 100 g 
Gold in 250 g Salpetersäure und 950 g Salzsäure, 
wobei man 250 g Wasser zusetzt. Zur Lösung 
werden 3 kg einfach kohlensaures Kali gefügt 
und die Lösung in einen Eisenkessel gegossen, 
in welchem sich 20 1 kochendes Wasser befin- 
den; die Flüssigkeit wird durch zwei Stunden 
gekocht. Die zu vergoldenden Gegenstände werden 
ausgeglüht, zuerst in verdünnter Schwefelsäure, 
dann einen Augenblick in Salpetersäure gebeizt, 
mit Messingdraht zusammengebunden, in ein Ge- 
misch aus Schwefel-, Salpeter und Salzsäure ein- 
getaucht, rasch ausgehoben, abgespült, in Quick- 
wasser und hierauf in Wasser getaucht, durch 80 
Sekunden in das Goldbad gesenkt und nach dem 
Waschen in heissen Sägespänen getrocknet. Soll 
der Goldüberzug etwas dicker ausfallen, so werden 
die Gegenstände während des Yerweilens im Gold- 
bade mit Zink berührt. 

142) Yernlckelll : Kocht man eine Lösung von 
250 g Schwefelsaurem Nickeloxydulammonium und 
250 g Salmiak in 1 1 Wasser mit reinen Eisendreh- 
spänen, so überziehen sich nach Buchner Gegen«* 
stände aus Kupfer oder Messing mit einer dünnen 
Nickelschioht, die das Polieren verträgt.. 

143*) — . galvan., nach Kochen: 11 Wasser, 
40 g Nickeloxydul, 20 g Salmiak, 2 g Oitronen- 
säure, pro 1 qdom 0,8 Amp., Spannung 4 Volt. 

144) Anreibeversilbernni: lo g Chlorsilber,. 80 g 
Kochsalzpulver und 80 g "Weinsteinpulver. 

145) — — Nach Angabe der Physik.-Techn. 
Reichsanstalt^) zur Versilberung für Skalen 
und Kreisteilungen (Kornversilberung) : 1 T. Silber- 
pulver, 3 T. Cremortartari und 6 T. Kochsalz; zu- 
erst wird das Kochsalz gut getrocknet und darauf 
in der Reibschale mit dem Cremortartari innig ver- 
rieben. Die Mischung schüttet man auf reines 
weisses Papier und fü^ erst jetzt das Silberpulver 
hinzu, da sonst in der Reibschale zu viel des letzte- 

») Zeitschrift f. Instr. 1 (18MJ. 



ren an der rauhen Wand hängen bleiben würde. 
Naohdem alles gehörig durohgemischt ist, wird die 
Yersilberungsmasse in einer gut verschlossenen 
Glasflasche aufbewahrt. Die zu versilbernde) vorw 
her geschliffene und eingelassene Skale wird zu" 
näohst mit Gremortartari und Wasser abgewasohen 
und dann die Yersilberungsmasse mit Wasser duroh 
Reiben mit dem Finger aufgetragen, bis die ge« 
wünschte Stärke und Weise der Silbersohioht er- 
reicht ist. Darauf wird die Fläche wieder mit 
Gremortartari und Wasser abgewaschen und ffut 
getrocknet. Die Versilberung kann lackiert werden 
oder auch ohne Lacküberzug bleiben ; sie bleibt im 
Gegensatz zur Versilberung mit Ghlorsilber weiss. 
Das Silberpulver ist in drei Körnungen, fein, mittel 
und grob, zu verwenden je nach der Grösse der 
Versilberungsfläche. 

146) Eintaach-YersilberniiK: In 1 1 Wasser löst 
man nach Kayser: 1 kg doppelschwefligsaures 
Natron und 100 g salpetersaures Silber auf und 
verwendet die Losung kalt. 

147) für Kessing, Kapfer, Zink: 10 g sal- 
petersaures Silber werden nach B u c h n e r mit 50 g 
Wasser gemischt, dazu eine Lösung von 26 g Gyan- 
kalium in 60 g Wasser. Diese Losung wird mit 
einem Gemisch aus 100 g Kreide und 60 T. Wein- 
steinpulver verdickt und mit einem Pinsel aufge- 
tragen. 

148) i— 12 g Feinsilber werden in 126 g kon- 
zentrierter Salpetersäure gelöst und durch Zusetzen 
von 4—6 Tropfen Salzsäure niederjB;eschlagen ^ als- 
dann wird die Salpetersäure vorsichtig von dem 
sich am Boden des Gefasses gebildeten Silber- 
niederschlae abgegossen und letzterer 10 — 12 mal 

gewässert, bis er säurefrei wird. Der erhaltene 
ilbemiederschlag wird nun in eine Lösung von 
180 g Gyankali und 4 1 Regenwasser gebracht und 
das Ganze gut geschüttelt. Die metallisch reinen 
Gegenstände werden einige Sekunden in die Flüssig- 
keit getaucht und nachher mit Schlemmkreide ab- 
gerieben. 

149) ..^ für Hesflillg: Hierzu yerfilhrt man 
auf folgende Weise: Li einem gut glasierten Ge- 
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föss werden 40 g Weiiistem und 14 g Breohwein- 
stein in 1 1 heissem Wasser gelöst, welcher Lösung 
weitere 60 g Salzsäure, 125 g granuliertes oder nocE 
besser gepulvertes Zinn und 80 g gepulvertes An- 
timon zubegeben werden. Man erhitzt das Ganze 
zum Kodben und taucht die zu überziehenden 
Gegenstäude ein. Nach höchstens halbstündigem 
Kochen sind dieselben mit einem schönen, harten 
und dauerhaften Ueberzuge versehen. 

150*) Silberbad, galvan., Gewichtsversilberung: 
1 1 Wasser, 20 g Feinsilber, 40 ^ reines Oyaukalium. 
Die Anode soll aus reinem Silber bestehen. Die 
Anodenentfemung soll 10 bis 15 cm sein, auf 1 qdcm 
0,5 Amp., Spannung 2 Volt. 

151 *) Tersilbenugspnlver ffir Metalle. 15 g ge- 
schmolzenes Zinn uud 15 g Quecksilber verreibt 
man auf das Innigste und giebt dann noch 120 g 
präpariertes Hirschhorn dazu. Will man mit diesem 
Pulver irgend ein Metall versilbern, so braucht 
man es nach der „Fundgrube" nur mit dem Pulver 
zu reiben, wobei das Metall Behr schnell ein silber- 
artiges Aussehen erhält. 

152) Huaivailber: 3 T. Zinn, 3 T. Wismut, 1 Vb T. 
Quecksilber. Die Legierung aus diesen Metallen 
wird fein gepulvert und bildet dann eine silberweisse 
Masse, welche zur falschen Versilberung von Me- 
tallen, Papier, Holz u. s. w. verwendet werden kann. 
Um Metallen , namentlich Kupfer- und Hessing- 
gegenständen , ein dem Silber ähnliches Aussehen 
zu erteilen, macht man dieselben vollkommen blanl^ 
mischt das Pulver des Musivsilbers mit der sechs- 
fachen Menge an Knochenasche, setzt so viel Wasser 
hinzu, dass ein Brei entsteht und reibt diesen 
mittels eines passend zugeschnittenen Korkes auf 
die Metallfläche. Um Papier mit. Mussivsilber zu 
überziehen, reibt man dasselbe mit Eiweiss, Gummi- 
wasser oder Firnis an . und behandelt die Masse 
wie eine gewöhnliche Anstrichfarbe. 

(Metallarbeiter, Wien). 

153) Tersilbenm^ von Glasspiegeln: A. Com- 
mon empfiehlt als die beste Methode zum Versilbern 
~on Glasflächen diejenige von Brashear mit einigen; 



AbänderuDgen. Eine 10% Silbernitratlösung wird 
mit Ammoniak versetzt, bis der zuerst gebildete 
-Niedersehlag wieder gelöst ist ; dazu wird halb so 
viel von einer Lösung von Aetzkali zugefügt und 
dann wieder Ammoniak, gerade so viel, dass die 
Mischung ganz klar ist. Hierzu wird dann eine 
schwache Lösung von Silbernitrat gesetzt, bis eine 
klare, braune Färbung entsteht. Für das G-elinffen 
des Prozesses ist das genaue Einhalten dieser Vor- 
schrift von grösster Wichtigkeit. Ist die Färbung 
zu dunkel geworden, so kann man sie durch Zusatz 
einer schwachen Ammoniaklösung wieder abschwä- 
chen. Die Eeduktion der so hergestellten Lösung 
geschieht durch ZuokerlÖsung, die 10% Zucker in 
destilliertem Wasser, 10% Alkohol und %% Sal- 
petersäure enthält. Der Versilberungsprozess dauert 
25—30 Minuten. Das Verfahren giebt sehr gute 
Besultate, wenn man das Silber von unten her an- 
setzen lassen kann ; bei Versilberung von oben her 
empfiehlt es sich die Kalklösung fortzulassen. Doch 
giebt in diesem Falle die besten Hesultate das 
Verfahren mit Rocheller Salz. 

154) : Man löse a) 8,5 g salpetersaures Silber- 
oxyd in 200 g destilliertem Wasser; b) 15 g wein- 
saures Kalinatron in 200 g destilliertem Wasser, 
vermische beide Lösungen und schüttle das Ge- 
misch tüchtig. Alsdann giesse man einige Tropfen 
Ammoniak zu dem Qemisch, wobei jedoch darauf 
zu achten ist, dass sich der Niederschlag nicht 
völlig löse. Das ungelöste wird abfiltriert und 
das Filtrat auf die vorher sorgfältig gereinigte und 
horizontal gelegte Glasplatte gegossen. Die Ver- 
silberung gelingt am besten bei 25 — 26 Grad und 
ist in 1—2 Stunden beendigt. Nach dem Abgiessen 
der Flüssigkeit wird der Spiegel durch Schräg- 
stellen getrocknet und die Silberschicht zum Schutz 
mit einem Firnis überzogen, 

155*) Heusilberbad: Es wird Neusilber in Sal- 
petersäure gelöst, mit Cyankalium gefällt, sodann 
die überstehende Flüssigkeit abgegossen. Der Nieder- 
schlag wird in starker Cyankaliumlösung wieder ge- 
löst und ist gebrauchfertig, wenn mit der doppelten 
Menge Wasser vermischt. . 

22* 
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h) Verschiedenes. 



156) Ämalgamieren von Zinkplatten nach O p p e r • 
mann: Eine wässerige Aufschwemmung von acnwe* 
felsaurem Quecksilberoxyd wird mit soviel Schwefel- 
säure versetzt, dass g^erade Lösung erfolgt. Hierzu 
wird soviel konzentrierte wässerige Oxalsäure hin« 
zubegeben, dass ein dünner, weissgrauer Brei ent- 
steht, dem man noch etwas Salmiak zusetzt. Mit 
dieser Mischung werden die Zinkplatten oder Zink* 
cy linder eingepinselt, dann mit einem Lappen 
tüchtig gerieben und hierauf mit konzentrierter 
Schwefelsäure und Wasser abgespült und getrocknet. 

157) Anskmtallisieren von Salmiakelementea: 
10 bis 15 '^lo Glycerin werden der Salmiaklösung 
beigefügt, dadurch wird das Auskrystallisieren 
vollständig und die Verdunstung, fast ganz ver- 
mieden, ohne den Widerstand des Elementes in 
bemerkbarer Weise zu erhöhen. 

158) — ..i.: L. Waldschütz empfiehlt für ein 
Element mit ca. 50—60 g Salmiak, ca. 20—25 g 
in warmem Wasser gelösten Zucker beizufügen. 

' 159) : K. Bieske hat durch jahrelange 

Beobachtung einer Leclanchebatterie gefunden, dass 
das Effloreszieren allein durch zu hohe Konzentra- 
tion der Salmiaklösung bedingt ist, und stellt darum 
die Lösung in folgender Art her : In einem Viertel 
der Menge des für die Elemente erforderlichen 
Wassers wird bei gewöhnlicher Temperatur so viel 
Salmiak aufgelöst, als sich nur eben lösen will, d. h. 
die Lösung wird konzentriert gemacht, und dann 
die anderen drei Viertel reinen Wassers dazu ge- 
mischt. Mit dieser Flüssigkeit, die nach gehöriger 
Mischung ein spezifisches Gewicht von ungefähr 
1,01 zeigt, arbeiten die Elemente genau so gut wie 
mit der konzentrierten, und ein U eberkriechen der- 
selben ist in Jahren nicht zu besorgen. 

160) Salmiak-Elemente zu reinigen: Wie H. 
Schnettinger im Elektrotechn. Anzeiger mit- 
teilt, kann ein Element, das längere Zeit kurz ge- 
schlossen gewesen ist, wieder repariert werden, 
wenn man dasselbe gründlich reinigt, d. h. die 
alte Lösung wegschüttet, das Elemeni^laa gründlich 
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ausputzt, das Zink mit eiuem Schaber abkratzt 
und dann amalgamiert. Die Kohle reinigt man 
zuerst mit Wasser und stellt sie dann ungefähr 
2^3 Minuten lang in ein Elementglas, welches mit 
Salzsäure gefüllt ist. Ist dies geschehen, so wird 
die Kohle mit reinem Wasser nachgespült, das 
Element zusammengesetzt und die Salmiaklösung 
erneuert. So behandelte Salmiak-Elemente leisten, 
auch wenn dieselben kurzgeschlossen waren, den- 
selben Dienst wieder wie neue. 

FtUnngen der gebräuchlichsten gahan. Elemente 
siehe Seite 272! 

161) Hasse ffir Trockenelemente: Für Haustele* 
graphenbatterien empfiehlt £. Fischer: 80% 
krystallisiertes Galciumchlorid, 80% granuliertes 
Galciumchlorid y 15 7o Ammoniumsulfat und 25% 
Zinksulfat. 

162) Amalgam flr Elektrisiermaschinen (Kien- 
mayer'sches Amalgam): Man erhitzt in einer 
Porzellan- Reibschale 2 T. Quecksilber und fügt in 
feinen Spänen unter andauerndem Reiben 1 T. Zinn 
und 1 T. Zink hinzu; damit das Amalgam nicht so 
leicht krystallisiert , wird etwas Talg beigemischt 
und durch Reiben mit dem Amalgam vollkommen 
Vereinigt. Das fertige Amalgam muss in einem 
gut verschlossenen Glas aufbewahrt werden. 

163) ^^— : Singer empfiehlt: 6 T. Quecksilber, 
2 T. Zink und 1 T. Zinn. 

164) : Meyer empfiehlt: 8 T. Quecksilber, 

1 T. Zink und 1 T. Zinn. 

165) .^: Higgins empfiehlt: 4 T. Queck- 
silber und 1 T. Zink. 

166) Hasse für Phononraphen-Walzen: Zur Her- 
stellung von Phonoffraphen-Walzen wird in der 
Werkm.-Ztg. folgendes Rezept empfohlen: 50% 
Erdwachs, 40% Faraffin (58 <0 und 10% Carnauba- 
Wachs. Das Filtrieren der Masse kann fortfallen, 
wenn man dieselbe mit etwas Wasser kocht; es 
schlägt sich dann sämtlicher Schmutz nieder und 
nach 2 Minuten Ruhe kann man sofort die Masse 
in Formen giessen* 

167) Flnoreszensmasse fttr RSntf enschirme: Statt 
der Flatinsalze empfiehlt 0. Ogden gleiche Teile 
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Kochsalz, wolframsauroB Natron n&d Ghlorcalcium 
in einem Tiegel mit WeiBsblechdeckel 2 — 3 Standen 
in Rotglut zu erhalten, bis die Masse sich in eine 
klare Flüssigkeit verwandelt. Der Tiegel mit der 
erkalteten Masse wird dann zerschlagen, letztere 
ia Wasser ausgelaugt, bis der salzige Geschmack 
verschwindet und auf Fliespapier getrocknet. Eine 
Pappe oder Holzfläche überstreicht man dann mit 
Leim und streut den erhaltenen wolframsauren. 
Kalk darauf. 

168) «^— : Nach van Malekebeke wird 1 g 
Uraniumnitrat mit 4 g heisses Wasser in einem. 
Forzellantiegel au^elöat, 1,5 f Ammoniumfluorid 
beigefügt und das Ganze einige Minuten aufge- 
kocht. Diese Lösung, welche keinen NiederschUg 
enthalten darf, lässt man abkühlen und auskrystal- 
lisieren, was ca. 1 Stunde dauert, dabei setzen sich 
die Krystalle am Boden ab und die Flüssigkeit 
wird farblos. Nach Abgiessen dieser letzteren 
werden die Krystalle wiederholt mit kaltem Wasser 
ausgewaschen, um das Ammoniumnitrat vollständig 
zu entfernen, und nach dem Trocknen mit GeUtine 
oder Kollodium auf den Schirm aufj^etragen. 

169) Leuchtfarbe (Balmain'sche): Man stellt diese 
Leuchtfarbe nach B e r s c h auf folgende Weise her : 
Austemschalen werden mit warmem Wasser ge- 
reinigt, eine halbe Stunde ins Feuer gelegt,, heraus- 

fenommen, erkalten gelassen, fein zerstossen und 
ie wertlosen grauen Teile entfernt. Das Pulver 
wird abwechselnd mit Schwefelschichten in einen 
Tiegel gebracht, der Deckel aufgelegt und mit 
einem Kitt aus dickem Teig, von mit Bier ange- 
rührtem Sand verklebt. Nachdem der Tiegel eine 
Stunde geglüht hat und erkaltet ist, erschemt sein 
Lihalt weiss. Dieses Pulver wird sorgfältig gesiebt 
und mit Gummi und Wasser zur Anstrichfaroe ge- 
mischt. 

170) Das Reinigen des dnecksilbers. Wenn das 
Quecksilber nur durch Oxydation oder nur durch 
Substanzen, welche eine metallische Verbindung 
mit Quecksilber nicht eingehen, verunreinigt ist, 
so kann man eine Reinigung in der Weise vor- 
nehmen, dass man das Metall durch eine der Menge 



nacli entsprechend ffross gedrehte Düte, welche unten 
eine ganz feine Oennung hat, laufen lässt. Die Ver- 
unreinignngen lagern sich auf der Oberfläche ab 
und es ist nur aufzumerken, dass das Quecksilber 
nicht vollständig abläuft und dann die Verunreini- 
gung mit fortreisst. Für metallische Verunreini- 
gungen durch Blei, Zinn, Zink etc. hat sich das 
Waschen mit nachstehender Lösung vorzüglich 
bewährt. Auf 100 ccm Wasser nehme man 10 ccm 
einer konzentrierten Lösung von rotem Blutlaugen- 
salz und 10 com einer konzentrierten Lösung von 
unterschwefelsaurem Natron; die beiden Lösungen 
sind aber getrennt aufzubewahren und erst kurz 
vor dem Gebrauch in dem angegebenen Quantum 
Wasser zu vereinigen. Die Waschung damit ist 
solange auszuführen bis eine Verunreinigung der 
Flüssigkeit nicht mehr stattfindet. Die beste Keini- 
gning erzielt man jedoch durch Destillieren des 
Quecksilbers im Vacuum. Es ist dies jedoch ein 
sehr umständliches Verfahren und wegen der Zer- 
birechlichkeit des ans Glas gefertigten Destillier- 
i^parates sehr problematisch. 

171) Eeilen reinigen: Mit Eisenfeilspänen ver- 
unreinigte Feilen taucht man vorerst m ein Bad 
aus Kupfervitriol und Wasser, wodurch das Eisen 
gelöst und Kupfer als Schlamm niedergeschlagen 
wird, ohne dass die eigentliche Stahlmasse der 
Feile erheblich angegriffen wird. Nachher spiilt 
man mit Wasser^ bürstet und taucht die Feile in 
Salpetersäure , bis lebhaft rotbraune Dämpfe auf- 
treten, dann spült man wieder mit Wasser, legt 
die Feile in Sägespanmehl, Kohlenstaub etc. oder 
trocknet rasch, um dieselbe wiederum gebrauchs- 
fähig^ zu machen. Die mit Zinkspänen verun- 
reinigten Feilen reinigt man durch Eintauchen 
in verdünnte Schwefelsäure und verfährt dann wie 
oben. 

172*) Hart gewordene Gnmmigegenstande kann 
man durch Einlegen in Salmiakgeist wieder er- 
weichen. 

173) Lockemng festsitzender Schrauben: Sind 
Schrauben zu stark und zu knapp eingedreht oder 
eingerostet, so können dieselben nach „Decorators 
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Gazette*' in folgender Weise leicht gelockert und 
sodann entfernt werden: Man nehme ein an einem 
Ende abffeflaohtes Eisenstück, erhitze dieses bis 
zur Rotglut und setze es auf den Kopf der einge« 
rosteten Schraube; nach einigen Minuten wird man 
sodann die Schraube mittelst des «gewöhnlichen 
Schraubenziehers entfernen können. 

174) Leim, der sich in Wasser nicht auflöst: 
Man überffiesst ffewöhnlichen guten Leim mit 
Wasser und lässt mn ziehen, bis er in gallertartigen 
Zustand tibergeht, dann giesst man Leinöl über 
denselben und lässt ihn über langsamem Feuer au^ 
lösen. Dieser Leim wird nach dem Trocknen 
ausserordentlich hart und ist gegen Feuchtigkeit 
widerstandsfähig. 

175) Schntztioenng für Werkstattieichnungen: 
Man überstreicht dieselben mittelst eines breiten 
Kameelhaarpinsels mit einer Lösung von 126 g 

fibleichten Schellack, 60 g Kampher und 16 g 
anadabalsam in ca. 1 kg Weingeist. 
176*) Verfahren inm Wasserdichtmaohen von 
Blaupausen: In Amerika tränkt man durch Ein- 
legen in geschmolzenes Paraffin eine Anzahl auf- 
saugungsfäige Tuchstücke. Nachdem diese heraus- 
genommen und abffekühlt sind, sind sie jederzeit 
gebrauchsfertig. Um nun Blaupausen wasserdicht 
zu machen, spannt man eines der mit Paraffin ge- 
tränkten Tücher auf eine weiche Unterlage, le^ 
die trockne Blaupause darauf und über diese em 
zweites mit Paraffin getränktes Tuch, worauf man 
mit einem gewöhnlichen Platt- oder Bügeleisen 
heiss glättet. Das Papier nimmt nach und nach 
bis zu seiner Sättigung Paraffin auf und wird 
durchsichtig, sowie äusserst wasserdicht. Die Linien 
der Blaupausen werden durch das Verfahren ver- 
stärkt und ein Einschrumpfen oder eine sonstige 
Beschädigung des Papiers nndet nicht statt. 
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Werkstatts-Bezepte. 
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Januar 1903 



5. Montag. 



6. Dienstag. 
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8. Donnerstag. 
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9. Freitag. 



10. Sonnabend. 



11. Sonntag. 
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14. Mittwoch. 



15. Donnerstag. 
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Februar 1903 



9. Montag. 
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April 1903 

17. Freitag 



18. Sonnabend. 



19. Sonntag. 



20. Montag. 



April 1903 

21. Dienstag. 



22. Mittwoch. 



23. Donnerstag. 



24. Freitag. 



April 1903 

25. Sonnabend. 



26. Sonntag. 



27. Montag. 



28. Dienstag. 



Juli 1903 

29. Mittwoch. 



30. Donnerstag. 



31. Freitag. 



August 1903 

1. 8onnabend. 



2. Sonntagf. 



8. Montasr. 



4. Dienstag. 



August 1903 

5. Mittwooh. 



6. Donnerstag. 



7. Freitag. 



8. Sonnabend. 



August 1903 

9. Sonntag. 



10. Montag. 



11. Dienstag. 
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16. Sonnabend. 
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20. Donnentag. 



August 1903 

21. Freitag. 



22. Sonnabend. 



23. Sonntag. 



24. Montag. 



August 1903 

25. Dienstag. 



26. Mittwoch. 



27. Donnerstag. 



28. Freitag. 



August 1903 

29. Sonnabend. 



ao. Sonntag. 



31. Montag. 



.^ 



( 



;mber 1903 



twoch. 



September 1903 



1. Dienstag. 



2. Mittwoch. 



3. Donnerstag. 



4. Freitag. 



September 1903 



5. Sonnabend. 



6. Sonntag. 



7. Montag. 



8. Dienstag. 



September 1903 



9. Mittwoch. 



10. Donnerstag. 



11. Freitag. 



12. Sonnabend. 



September 1903 
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14. Montag. 



15. Dienstag. 
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Dezember 1903 



17. Donnerstag. 



18. Freitag. 



19. Sonnabend. 



aO.'Sonntag. 



Dezember 1903 



21. Montag 



22. Dienstag. 



23. Mittwoch. 



24. Donnerstag. 



Dezember 1903 



25. Freitag (Weihnachtsfest). 



26. Sonnabend (2. Feiertag). 



27. Sonntag. 



28. Montag. 



Dezember 1903 



29. Dienstag. ^ 



30. Mittwoch. 



31. Donnerstag. 
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Der Leser wird höfl. ersucht, bei Benutzung einer 
Annonce dieses Taschenbuch als Quelle zu bezeichnen. 
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Handliehe Form! 
Ger. Gewicht! 



Preise: 

Von 140 bis 

200 Mark. 



Voigtländer-CoUineare 




Kataloge Über Ferngläser und photogr. Objektive frei. 
Zu beziehen direkt von Voigtländer & Solin, ■ 
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Dürr -Motoren 

sind die besten Betriebsmotoren fiir MechanikePp 
OptiMr etc. 




smd l-etricbs- 
sicUer, ohne 
grossen Raum- 
bedaHf eiafkch 
gebaut ^ Jdcht 

zu. bedienen 

und ftir jeden 

Brennstoff ei tt- 

gcrichtcl. 
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Umänderungen von Petroleum-Motoren etc. für 
Spiritusbetrieb durch DO PP« Vergaser. 

Dürr-Motoren-Geselischaft m. b. H. 

BERLIN S.W., Friedricbstrasse i6. 

Handelsstatte Belle-AlUance. 

Telegr.-Adr. : Dürrmotoren, Berlin, Telephon-Amt VI, 2634. 



B* 



Gewinde- 



gclmeldewerkxeuge, metrisch (Loewenherz). Ferner Mi- 
krometer - und stelle Gewinde - Metallsclir*uben 4 
bts 1 mm Oewlndedurchmessep in »"»ter /«f ^"^™f : 
Splrsllg gefräste Kranskopfsenker fertigt als Spezialität 

Hugo Bieling, stcgiitz-Bcriiii, 

Werkstätte für Feinmechanik. 

Goldene Medaille, Paris 1900. == 

Man verlangte Prospekt! 




Präzisions- ^ 
c# Drehkänke 

mit Leitspindel und Kreuz- 
support in jeder Grosse für 
Mechaniker etc. von 
Mark 260.— an. 
Neu ! Hinterdreh- Apparate. 

Max H. Ttiiemer & Co, 

Dresden-^., 

gegr. 1865. 




Glasglocken 

oval, rund und 
viereckig : 
zum Bedecken von 

Operngläsern, 
Mikroskopen, 
Modellen, 
Apparaten etc. 

Alle Grössen auf Lager. 

Otto Balog, 

Berlin W, 

Mohrenstrasse 53 g. 

1* 





Kompl. 

Haustelegraph 

mit 30 m Leitung und Anweisung 

zum Selbstanlegen p. Stück Mk. 3. — 

Nr. 150. Druckknöpfe, schw. pol. 

Bein-Drücker p. Stück. . . „ 0.12 

Nr. 151. Drockknöpfe, schw. pol. 

Bein-Drücker p. Stück . . . „ 0.14 

Nr. 107. £lektr. Klingel, 7 cm 
vernick. Stahlgl. in poliertem 
Gehäuse mit Seidendraht- 
spulon und starken Platin- 
Kontakten p. Stück . . . . „ 1.40 

Nr. 101. Elektr. Klingel^ prima, 
7 cm vernick. Stahlgl. echt 
Nussbaumdecke p. Stück . . „ 1.60 

Nr. 330. Kleine StandkoUen- 
elemente, komplett 160 mm 
hoch p. Stück „ 1.10 

Nr. 350. Beutel - Elemente , 

160 mm hoch p. Stück . . „ 1.35 

H. WÖLTING, Bochum, 

Elektrotechnische Fabrik. 
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Preis-Courant franco. :>^X4>* 
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^ Georg Rosenmüller, 

Mechan. u. Optiker, 
Dresden-N. 

Specialität: 

H ttCItlOltICtCr (Windmesser) 

für technische nnd. 9^9 
^ wissenschaftliche Zwecke. 

Für Grubengebrauch, zur Ventl- 

lationsmessnng im Hochbau etc., 

für Maschinenbau und zur Messung 

der Gase bei Hochöfen etc. 





J. fi. WEISSER Söhne 



Station der 
Schwarzwaldbahn, 



St. Georgen, Sohwa^rzwaldbahn 




o.»««:«i:+ft+ . modern gebaute Drehbänke, Revolverma- 
SOeCialltat . ?owSU lohr-, Hobel-, Prais- und Shaplng- 
^ masohinen etc. eto. 



6" 



Mit 

Bergmann- 

werden 
nnzerstorbare, fenersichere und wasserdichte 




elektrische Leitungen 

verlebt 
die Bteta zujjängliGh aind und aus- 
wechselbar bleiben und an Orten 
Stand halten, wo jede andere Ver- 
legungsart versag't, 

Special-Fabrik für: 

FaiKnn^Aa, S ob alter, 
Hebelschalter, Siühemii- 
goD, Slcberongsschalter, 

ScfaalttaFelti sowie 

£äffltUchc$ naterial ffir 

eIefaf^iS4^be AaLaj^en, den 

Torschrirt^D QOt- 

GprecbcQd, 




Berpann-Elektricitäts-Werke 

Akti('ii^-esi^n*ii'linft AbtliK J. 

fabrik Jiir Ifidir-LHliinffsrohre 

Mi\ S|n^ri I MflH^aJ/fltiuas-Artikel 

lür pJeMriflPlae Anlagen. 

Berlin ff., 

Hcnnigsdort'ei^ jstr. 33/35. 



" >gr.-Adr. .- Conduit-Berlin. Telephon : Amt II Nr. 1200 u. 1899. 
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Max Cochius 

Berlin S. 

35, Alexandrinenstrasse 35. 



Gezogene Röhren 

la Qualität ohne Löthnaht 

in Messing, Tombak, Kupfer, Neusilber, Alu- 
minium etc. mit beliebigen Wandstärken. 

Speclalltät: 

Präcisions röhren 

mit und ohne Löthnaht 

bis 400 mm im Lichten. 



Silberschlagelothe 

nach Angabe der Physikal.-Techn. Reichsanstalt. 

Schlagelothe, deutsch u. französisch. 

Metall-Bleche und -Drähte. 

Rund-, Flach-, Winkelmessing. 
Gezogene Profile 

in den verschiedensten Fagons. 

Eisenrohre und Eisendrähte 

mit Messing-Ueberzug. 



ÜMÜ 





J. G. MEHNE 

Elektrotechnische Fabrik 



Württemberg. 
Schwarzwald 



fabriziert 



Läutewerke u. Tableaux 

als Massenartikel. 

Besondere Vorteile, einzig dastehend, bieten 
staub- und wasserdichte Läutewerke 

„Mehne's Original" 

schon von Mark 0,70 an nur an Grossisten. 

SignaluhrSn mit auf jede Minute einstell- 
baren und sich nach 24 Stunden wiederholen- 
den Signalen, schon von Mark 60,— an; 

sonstige Uhr- und Laufwerke. 

Solide Fabrikate bei billigsten Preisen. 
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Hessinglacke 

Hattlacke schwarz 
Isolierlacke etc. etc. 

C. Heydephoff, Lackfabrik, l\ 






Berlin S.O., Melchiorstrasse 10. 




Elllpsojfraplien, 

Astronomisohe Oh 



Jhren. 



(Rundsyst.) 
SelirafflerApparate etc. 

♦ Oompensationspendel. 



Clemens Riefler, Fabrik mathematischer Instrumente. 

Neiselnang nnd Mfinchen (Bayern). 

Gegründet 1841. 

Paris 1900 grand Prix. Illustrierte Preislisten gratis. 



RundeFacettgläser, allerlei Linsen (auch roh hell 
gegossene), gebogene Gläser, Libellengläser etc. fOr 
wissenschaftliche und elektrotechnische Instrumente 
aller Art stellt billigst her: 

V. Avril, 

Uhrengläserfabrik u. Opt. Anstalt, 

Zabern i. Elsass. 



.Beste "^ 

Abziehsfeine aller Art 

LTrinksS»-«^ 




W. V. Pittler's 

Metallhearheitunfls-Illlaschinen 

sind die vollkommensten 

Mechaniker -Drehbänke. 

Dieselben zeichnen sich durch viel- 
seitigste Verwendbarkeit aus, vereinigen 
in sich alle Spezialmaschinen zum Drehen, 
Fräsen und Bohren, sodass alle in einer 
mechanischen Werkstatt vorkommenden 
Arbeiten damit ausführbar sind und die 
Anschaffung verschieden. Spezialmaschinen 
unnötig wird. 

PräzisioDS-Leitspindel-Drehbänke 

_ neaester-Konstraktion. ^ 

I Leipziger lerMg-Mascliiiieii-Falirilc I 

I vorm. W« V. Pittler^ Aktiengesellsch., | 
lieipzii;- Wahren. 

Musterl. Berlin C. 2, Kaiser-Wilhelmstr. 48. 
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metallgimerei 
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IWIIIIIIIIIMIll 

Richard Musculus, 

Berlin S.O., Köpeniker-Str. 113. 

Fernsprecher: Amt VII, 4303. 

Speclalltät: 

Mechanikerguss, 

Nickel- Alaminiumguss 

nach eigener Legierung von besonderer Festig- 
keit, Dichtheit und leichter Bearbeitung. 




Carl Stascien 

MellenWu/TMr. 

Fabrik von 

Thermometern, 
Barometern 

u. Glasinstrumenten. 

Wasser- n. Dampfbetrieb. 

Illustrirte Preislisten 

I stehen gratis u. franco lu DieiiK'en. 
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Teclinikum Elektra 

BERLIN, Neanderstrasse 4. 

Höhere Lehranstalt 

und Praktischie Fachschule 

ssfarElektro-Techniker, Mechaniker, Monteure. = 
Dauer 1 Jahr. ♦ Eigene Werkstätte. 

Prospekt gratis. 




Mechanische Werkstatt von Hans Lemm, 

Steinmetzstr. 76. Berlin W., Steinmetzstr. 76. 

empfiehlt sich zum 

Fraisen von Zahnrädern, Triebe, Zahnstangen, schräg und 

grade, in allen gewünschten Dimensionen in sauberster 

Ausführung und soliden Preisen. 

Sp ezialität: 

Photograph. Beschläge für alle Camera-Systeme* 

Ausarbeitung Ton Erfindungen. 








my 
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Ol 



Mechanikep-Kittel 



braun- Cöper, 
2.75 



3 Qualitäten : 

blauweiss-Regatta, grün Segeltach 



3.00 4.50 

p. Stück gegen Nachnahme oder Voreinsendung des Betrages. 
Aasgewählte Stoffe, beste Terarbeitimg ; Länge und 
Brnstamfang angeben. 

Meehaniker-Anzttge, 

Segeltuch unverwüstlich, ä Mark 4.—. 

H. Lion, mechan. Kleiderfabrik, Düsseldorf, P. 
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Grossherzoglich Sachs. Fachschule und 

Lehrwerkstatt für Feinmechaniker, 

Ilmenau. 

fjähriger Lehrgang für vollständige Ausbildung in allen 
Werkstattarbeiten, aacb im Glasblasen, Fachzeichnen mit 
theoretischem Unterricht und üebungen im Messraum. Für 
bereits vorgebildete Schüler kürzerer Kursus, besonders im 
elektrischen Messwesen. Die Lehrwerkstätte steht in Ver- 
bindung mit den Grossherzogl. Sachs. Präzisionstechn. An- 
stalten mit elektrischem Prüfamt. 



Scholze & AstePy Dresden, 

"^ Drehbänke 

mit und ohne 
Leitspindely 
Centrier- 

fntter, 
Bohrfntter, 
Spiral- 
bohrer, 
Rnndschleif- 
Apparate für 
die Drehbank, 
Frais- 

supports.! 




H. Bichteler, 

■^ Werkstatt fOr Feinmechanik ^^ 

Glashütte i. Sa. 
Mechanische, physikalische, elektro- 
medizinische Apparate jeder Art. 

SPEZIALITÄT: 
Anfertigung nener Apparate nach besonderen An- 
gaben oder auch nur nach gegebener Grundidee. 



16* 

ilnmiDiQiD-lDdnstrie-iktieii-Besellscli. 

^euhausen (Schweiz); Bheinfeldeb (Baden); 
Lend (Oesterreich). 

Terkaufsburean in Berlin, S.W. 48, 

Lindenstrasse 101/2. 

liefert : Aluminium in Barren, Bieclien, Drähten, Stangen, 
Profiistangen, Röliren, Guss nach ModeHen. 





für Reisszeut^^e, Brillen, 
Pineenez, Thermome- 
ter, math. Instrumente 
und andere fertigt als Spe- 
- zialität preiswert und gut 

Aug. Bessner, Inh. Herrn. Kühner, 

Etuisfabrik mit Motorbetrieb, 
Hildburghausen i. Thür. 

IStras8erd:Rohde, 
Glashütte i. S. 
Uhren-Fabrik u. Werkstatt fUr 
Feinmechanik. — Gegr. 1875. 
Auszeichnungen : 
Staats- IL goldne Medaillen. 
Specialität: Prttclslonspendelulireii. 
Beste Empfehlungen von Sternwarten und wissenschaftlichen 
Instituten des In- und Auslandes. 
Hikrometertaster, '/loo bis V500 mm direkt anzeigend. 
Eignet sich vorzugsweise zum genauen Messen von Drähten, 
Federn, Zapfen, Blechen etc. 
Anfertigung von Uhr-, Lauf- und Zählwerken. 
Anfertigung von Rädern, Trieben, Zahnstangen u. s. w. 
Zink- nnd Qnecksilber-CoinpeniationsneBdeL 




17* 
.9 '■^ 




Cliches 




von Glas-Instrumenten- und 
-Apparaten, sowie Thermo- 
metern und Barometern 

t 
stelle meinen Auftraggebern 

gratis zur Verfügung. 



Wiedemannsche Hofhuchdr. 

Lithographische Kunst - Anstalt 
Buch- und Steindruckerei ♦ ♦ 

Saalfeld (Saale) 

Spezialgeschäft zur Herstellung von allen 

Drucksachen der Glas-Instrumenten- und 

-Apparaten - Branche, 




Cli ches ^ 



e' 
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PräcisionsWerkzengmascliinen-Falirik 



von 
Dresden-N. SS. 

Präeisions- 
Werkzeng- 
masehinen 

aller Art i 

für 

Mechanik 

und 

Optik 



Ausführung 

für 

4^ höchste Anforderungen -^^ 

Feinste 
Referenzen. 

Man yerlange unseren Katalog« 
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Goldene Medaille 
Silberne ^M^m^l^^^^ IHLedaiUe 





Nürnberg 1902 

^S Drehbänke ^ 




und 



>v^ 


Bohrmaschinen 

für 

Mechaniker. 
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1 HOFFMANN. 


1 




■ Kräftige 
H Eonstrukiion! 


OD 




H SaubeVste 


s 



Ausführung! 



Hoffmann k Hauswald 

O. m. b. H. 

Dpesden-Plauen I. 
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Fabrik elektrisclierfililaiQpen 
J. Plechatii 

Berlin-Pankow, Florastrasse 39. 
SPEZIALFABEIKATION : 

Lampen mit ganz niederem Strom- 
verbrauch für Elementbetrieb. 



Fernsprecher 
Amt Pankow 230. 




Telegramm.Adresse 
Plechati-Pankow. 



Eetate wmertkMulanhe 



Grapbophone 



ffttr Walzen 
und Platten. 

Grand Prix 
Paris 1900. 

Weltberühmte „Colnmbia-Wal2en" 

Extra laute XP Hartguss-Records. 

* * * COLÜHBIA-PLATTEN. • • • 

Wiederverkäufer erhalten hohen Rabatt und erzielen 
mit unseren (iraphophonen 




Vollkpmrnehe Spreob- 

Apparate, keine 
minderwertige Imi- 
tation. 



mit unseren (iraphophonen 
gifinzende Erfolge. 



Man versäume nicht unsem Katalog No. 502 zu ver- 
langen, welcher mit Preislisten gratis und franco 
prompt versandt wird. 

Columbia Phonograph Co. m.b.H. 
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Carl Hans Blume 

Lackfabrtk • 

niagdeburgSiS; 
liondon-mudiam 

Cd 

< Speciallocke ^ 

für optifdie, phoiographifche u, 
medianifdie ^nstrumenie uon 
unöbertrolfener Balibarkelt ^ ^ 

^Eolaüonslacke 
für Elektrotechniker 



nit]5;ter und Referenzen stehen auf 
UunFch gern zu Diensten. 
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^ ^ ^ B ücher 

jeder Art, in allen Sprachen,' neu und anti- 
quarisch, liefert schnell und billig 

Max Harrwitz, Buchhandlung, 

Berlin W, 35, 

Potsdamerstr. 113. Villa V. 
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Demanthartrad 



_w e U a US b estc s Schleif Mate r i al 
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Billigste und reichhaltigste Fach-Zeitschrift 
für Mechaniker, Elektromechan. n. Optiker 



Abonnieren Sie auf: 



Inserieren Sie in: 
66 



Zeitschrift zur Förderung der Präcisions-Mechanik 
♦ ♦ und Optik, sowie verwandter Gebiete. ♦ ♦ 

"ProbQ-NumtnQrn giratis und franco. 

Inhalt : Original-Aufsätze von namhaften Fach- 
gelehrten aus dem Gebiete der Physik, Be- 
schreibungen von neuen Instrumenten und Appa- 
raten, sowie neuen Werkzeugen und Werkzeug- 
maschinen. Patentliste , Bücherschau , Sprech- 
saal, Stellenvermittelung etc. etc. 

Die Zeitschrift berichtet stets über d« neuesten 
Fortschritte der Physik und Elektrotechnik ! 

' Erscheint jeden 5ten und 20ten im Monat. 

Zu beziehen durch jedes Postamt und jede Buch- 
handlung, sowie von der Expedition. 

24 Hefte jährlich « Mark loco Berlin. 
Einbanddecke 1 Mark, 

Yollständige Reihe mit ausführlichen Inhalts- 
Verzeichnissen (Jahrgang I- X, 1893—1902) 
noch erhältlich. 
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Administration der Fachzeitschrift 
Der Mechanikep" 

(F. & M. Harrwitz) 
BERLIN W. 35, 

Potsdamer-Strasse 113, Villa V. 



f um m m ttmm 



KLEYER'8 ENCYKLOPAEDIE. | 

m niedere n. höhere Mathematik, z. B. { 
flCl^^i'ire^li^^l^^^nndkaufDiäiin. Rechnen, i 
Buchstabenrechnung Gleichungen 1«, ; 
2«, 3. u. 4« Grades mit einer und mehreren ; 
Unbekannten, Differential- und Integral- \ 
rechnung etc., Planimetrie, Stereometrie, ' 
analytische Geometrie, Projektionszeichnen 
(darstellende Geometrie), ebene und sphä- 
rische Trigonometrie, Goniometrie (Winkel- i 
messungslehre), Yermessnngsknnde (Geo- ' 
däsie), Astronomie, Physik, Mechanik, Geo- 
statik, Geodynamik, Hydrostatik, Hydro« _ 
dynamik, Elektricität, Chemie und deren ! 
Hilfswissenschaften studiereu, oder wer, in der 
Praxis stehend, in diesen Fächern sich weiter- 
bilden, oder seine Kenntnisse auffrischen will, i 
erhält durch '^ 



K 



leyers Encyklopädie der ge- 1 
samten mathemat, techn. u. ; 
exakt. Natur-Wissenschaft. \ 

mit oa. 10 000 in den Text gedruckten Figuren 

herausgegeb. unter Mitwirkung hervorragender Fachmänner j 

eine auch auf die praktischen Bedürfnisse ; 
des Technikers Rücksicht nehmende Auswahl 
von leichtverständlichen Lehrbüchern, die so- ! 
wohl dem Studierenden, dem Fachlehrer | 
als dem ausübenden Techniker ein woh^ 
vorbereitetes Material zum Studium und zum 
Nachschlagen darbieten besonders wertvoll 
erscheinen dieselben dadurch, dass durch sie ; 
die Befähigung zur Lösunor mathematischer und i 
techn. Probleme ausserordentl. gefördert wird. 
Jeder Band ist einzeln käuflich« 
Man verlange kurz „Kleyer-Katalog^^ vom ; 
Verlag von 

L, ¥. Vangerow in Bremerhaven, 

\ oder von jeder B'ichhandlung gratis 
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B89083908095A 
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